) UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA - LEON
§5) CENTRO DE INVESTIGACION EN SALUD TRABAJO Y AMBIENTE
MAESTRIA EN SALUD OCUPACIONAL

&" o

PLAN DE INTERVENCION: PROGRAMA DE CONTROL Y
PREVENCION DE RIESGOS OCUPACIONALES
LABORATORIO DE ALIMENTOS

Trabajo de grado para optar al titulo de
Master en Salud Ocupacional

Realizado:

Dra. Lissett Guadalupe Loaisiga Conrado

Tutor:
Luis E. Blanco Romero. BSc, MSc
Especialista en Higiene Ocupacional

Leon, 2006

i}

C15T b

UNAN - LEON



DEDICATORIA

Por caminar sola sin saber que me acompafiabas, DIOS mi luz y mi sabiduria.

Dedico mi trabajo entregado a ti.

A mi Familia por su fuerza, dedicaciéon y apoyo incondicional.

Lissett Guadalupe Loadisiga Conrado



AGRADECIMIENTOS

Al Lic. Luis Blanco Romero por brindarme su ensefianza para la culminacion de este estudio.

A los Trabajadores del Laboratorio de Alimentos por brindarme su apoyo y sus

conocimientos de su vida laboral.

A todas las personas que de una forma u otra me apoyaron en la conclusion de este estudio.

Lissett Guadalupe Loadisiga Conrado



RESUMEN

Las industrias alimentarias presentan riesgos a la salud de los trabajadores que conllevan a
accidentes y enfermedades ocupacionales. Este estudio evalua las condiciones de trabajo y la
situacion de salud de los trabajadores de un Laboratorio de Alimentos dedicado a la produccion
de “salsa de tomates” y propone un plan de intervencion dirigido a la reduccion de los riesgos
identificados. El estudio se dividio en tres fases: 1) Fase Diagnostica, donde se determinaron las
condiciones y riesgos presentes, y los problemas de salud de los trabajadores; 2) Fase de
priorizacidon y consenso, donde se establecieron los riesgos de importancia y consensuaron con
los trabajadores y empleadores; 3) Fase de disefio del Plan de Intervencion. En la primera fase se
encontr6 que los trabajadores se exponen a iluminacion deficiente, estrés térmico, ruido, posturas
incomodas y movimientos repetidos. Los accidentes mas comunes son quemaduras, cortes en las
manos y caidas a nivel. Las enfermedades reportadas son respiratorias, dermatitis e hipoacusia.
En Consenso con los trabajadores y el personal administrativo se confirmaron los hallazgos. Se
propuso un Plan de Intervencidn para controlar los riesgos con acciones a corto, mediano y largo
plazo. A corto plazo se planificé cambios de las luminarias, mejorar la ventilacién, proteccion
auditiva y capacitacion a los trabajadores. A mediano plazo se plantearon acciones enfocadas a la
prevencion de los efectos de la salud de aquellos riesgos catalogados como riesgos posibles.
Finalmente, las acciones a largo plazo se orientan a la sustitucion de maquinarias y preservacion

del entorno saludable.
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INTRODUCCION

Las industrias alimentarias son empresas dedicadas al tratamiento, transformacion,
preparacion, conservacion y envasado de productos alimenticios, en las cuales se elaboran los
productos de forma manual o bien mediante procesos altamente industrializados. Seglin la
Administracion de Salud y Seguridad Ocupacional de los Estados Unidos de Norteamérica
(OSHA)' en este tipo de actividad laboral, los golpes, caidas, exposicién a ruidos, contacto con
sustancias quimicas y enfermedades como dermatitis, alergias de la piel y las vias respiratorias
son comunes. Aproximadamente un cincuenta porciento de los trabajadores de la industria del
alimento se ausentan entre uno a cinco dias de trabajo por lesiones o enfermedades profesionales,

predominando en un 13.23% las lesiones por cortes y perforaciones en miembros superiores.

En el Laboratorio de Alimentos (MDM)* se realiza la produccion y envase de diferentes
productos. En este laboratorio se han presentado accidentes (quemaduras, heridas, intoxicacion
por productos quimicos) y enfermedades de la piel probablemente relacionadas a las tareas que
realizan los trabajadores®. Sin embargo, el laboratorio no cuenta con un programa de prevencion
y control de los riesgos ocupacionales ni se han realizado estudios para la identificacion de los

mismos.

El presente trabajo pretende generar informacién sobre los riesgos y enfermedades ocupacionales
que predominan en el Laboratorio de Alimentos (MDM) y proponer un plan de intervencion para
disminuir los riesgos a los que se encuentran expuestos los trabajadores del laboratorio de
alimentos y asi reducir la incidencia de enfermedades ocupacionales. Esto se realizara a través de
soluciones viables a cada uno de los riesgos evitables, con lo que se mejoraran las condiciones
del micro ambiente; el trabajador laborard en un area segura, la empresa mejorara su produccion

por lo cual se lograréa prevenir las consecuencias y se promovera la salud laboral.

* (MDM) EIl nombre del laboratorio de alimentos se omitird en el documento a solicitud de la

gerencia de la empresa.



OBJETIVOS

GENERAL:

Evaluar las condiciones de trabajo y la situacion de salud de los trabajadores del
Laboratorio de Alimentos (MDM) para proponer un plan de intervencion dirigido a la reduccion

de los riesgos a la salud de los trabajadores.

ESPECIFICOS:

e Identificar los factores de riesgo presentes en las diferentes areas de trabajo del

Laboratorio de Alimentos (MDM) y describir la siniestralidad.

e Describir el perfil de salud de los trabajadores del Laboratorio de Alimentos (MDM) y

relacionarlo con los diferentes riesgos identificados.

e Proponer acciones para corregir los riesgos mas importantes y preservar el mas alto grado

de bienestar fisico mental y social.



MARCO REFERENCIAL

Se identifican como industrias alimentarias a aquellas empresas dedicadas al tratamiento,
transformacion, preparacion, conservacion y envasado de productos alimenticios. En general,
utilizan como materia prima productos de origen vegetal o animal derivados de las explotaciones
agrarias, ganaderas y pesqueras. Ultimamente, esta industria ha experimentado un intenso
proceso de diversificacion y comprende desde pequefias empresas tradicionales de gestion
familiar, caracterizadas por una utilizacion intensiva de mano de obra, hasta grandes procesos

industriales altamente mecanizados basados en el empleo generalizado de capital 3

Las condiciones de trabajo en las cuales se realiza el procesamiento de los alimentos
incluyen el ambiente que rodea al puesto de trabajo (aspectos fisicos, quimicos, bioldgicos,
tecnoldgicos, sociales y psicologicos) y la ocupacion que ejecuta el trabajador. La calidad del
ambiente de trabajo esta muy relacionado con los riesgos a los cuales estd sometido todo

trabajador y la carga de trabajo que debe asimilar.

FACTORES DE RIESGO

En salud ocupacional es muy importante diferenciar entre riesgo y factor de riesgo. Se
entiende como Riesgo a la probabilidad de que un objeto, sustancia, material o fendmeno pueda
desencadenar alguna perturbacién en la salud o integridad fisica del trabajador *. Por otro lado,
Factor de Riesgo se define como aquel fenomeno, elemento o accion de naturaleza fisica,
quimica, organica, psicoldgica o social que por su presencia o ausencia se relaciona con la
aparicion, en determinadas personas y condiciones de lugar y tiempo, de eventos traumaticos con
efectos en la salud del trabajador tipo accidente, o no traumatico con efectos cronicos tipo
enfermedad ocupacional *°. Por tanto el riesgo constituye la posibilidad general de que ocurra
algo no deseado, mientras que el factor de riesgo actia como la circunstancia desencadenante,
por lo cual es necesario que ambos ocurran en un lugar y un momento determinados, para que
dejen de ser una opcidn y se concreten en afecciones al trabajador.

. . 5
Los factores de riesgo laboral se clasifican en



FACTORES DE RIESGO FiSICO
Son aquellos factores que por su nivel de energia pueden causar una lesion a los
trabajadores expuestos. Los principales son: ruido, iluminacién inadecuada, vibraciones, y

temperaturas extremas.

Ruido

El ruido es una superposicion de sonidos de frecuencias e intensidades diferentes, que
suelen provocar una sensacion desagradable en quien lo escucha y puede tener efectos nocivos
sobre su capacidad auditiva y su estado de animo (Ruido Industrial), se mide en decibelio (dB):
unidad de medida de la amplitud de un ruido o sonido en la que se dice que la amplitud de una

sensacion es proporcional al logaritmo del estimulo que lo provoca°.

Los dafios a la salud causados por el ruido pueden ser auditivos y extra-auditivos. Los
primeros causan dafios irreversibles como: Hipoacusia y Sorderas. Los dafios extra-auditivos
ocasionan: fatiga, alteraciéon emocional y del estado de animo, dificultando la realizaciéon de un
trabajo de precision. Se ha demostrado experimentalmente que niveles de ruido irritantes aceleran

el pulso, elevan la presion sanguinea y atin llegan a ocasionar irregularidades en el ritmo cardiaco
7.8

Se efectudé un estudio en varios grupos de trabajadores los cuales se expusieron a
diferentes niveles de ruido’. En el grupo expuesto a ruido de 85 a 115 dB se encontrd ademas de
una mayor incidencia de pérdida auditiva una prevalencia mas elevada de tulceras pépticas e
hipertension. En aquellos trabajadores expuestos a niveles de 110 a 124 dB se encontrd un
estrechamiento persistente de los colores, hallazgo que no ha podido ser corroborado en otros
estudios y que probablemente tenga alguna reaccion con la fatiga o la vasoconstriccion de las
arterias retinianas por efecto de la hipertension. Los hallazgos en el grupo que se expuso a ruidos
de gran intensidad presentaron mayor frecuencia de trastornos circulatorios y una incidencia

mayor de fatiga e irritabilidad.



Aproximadamente 30 millones de trabajadores son expuestos al ruido peligroso en el
trabajo, y 9 millones mas corren el riesgo de perder el oido por otras sustancias, como los

disolventes y metales '°.

En Alemania y otros paises desarrollados hay entre 4 a 5 millon expuestas a ruido, de
estos el 12-15% de todas las personas empleadas, se exponen a niveles de ruido de 85 dB o mas.

Ademas, el 20% del deterioro de la audicion de los trabajadores esta relacionada al ruido .

Segun la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) la exposicion a ruido ha causado
alrededor de un tercio de los casos de sordera en Estados Unidos y es la exposicion profesional

nociva mas comtn .

En Nicaragua en el afio 2000, se realizd un estudio en una empresa manicera, sobre los
efectos ocasionados por la exposicion a ruido mayores a 85 dB, demostré que el 70% de los
trabajadores con 3 afios de exposicion tenian 3 veces mas el riesgo de padecer cefalea y

disminucion del apetito, y el 20% presentaban Hipoacusia B,

Iluminacion

La iluminacion es la cantidad de luz que recibe una determinada superficie de un cuerpo
luminoso siendo su unidad de medida el Lux (Ix). La actividad laboral, para que pueda
desarrollarse de una forma eficaz, precisa que la luz (caracteristica ambiental) y la vision
(caracteristica personal) se complementen, ya que se considera que el 50% de la informacion
sensorial que recibe el hombre es de tipo visual, es decir, tiene como origen primario la luz .
Una deficiente iluminacion provocan alteraciones visuales como: fatiga visual, conjuntivitis,
vision doble, disminucion de la capacidad visual, dolor de cabeza y alteraciones nerviosa dentro
de las cuales se encuentran: vértigo, insomnio, lentitud, perdida del apetito y disminucion de los

movimientos .

En un estudio efectuado en ochenta mujeres trabajadoras de la industria deportiva, se

encontr6 que la mayoria estaban expuestas a mala iluminacion (81.2%) tanto general como local,



al realizarse el chequeo oftalmolégico el 43.3% de los trabajadores presentaba afecciones

16
oculares .

Vibracion

Movimiento mecénico repetitivo que ocurre a lo largo de cualquier direccion. La
exposicion a las vibraciones se pueden dividir de dos categorias en funcion de la parte del cuerpo
humano que reciba directamente las vibraciones a través de: Mano - Brazo y Cuerpo entero. La
primera llamada también vibraciones parciales, la energia entra a través de la mano que sostiene
el equipo, ejemplo: taladros, motosierra. En la exposicion Cuerpo entero o vibraciones globales la
energia entra al cuerpo a través del asiento del piso, ejemplo: buses '"'®. La exposicion a
vibracion requerida para causar alteraciones depende de diferentes parametros siendo los mas
importantes la magnitud de la vibracion, la frecuencia y la duracion de la exposicion tanto diaria

19
como acumulada .

Los efectos a la salud '” pueden ocasionar una reduccion permanente de la percepcion
sensorial, pérdida de destreza de manipulacion, fatiga, mareos o alteracion de los movimientos,
afecciones musculo esqueléticas, entre ellas: dolor de espalda, rigidez en las articulaciones,
degeneracion de los discos de la columna, sindrome del tinel del carpo, debilidad muscular, dolor
de manos, brazos. Ademas manifestaciones neurologicas: hormigueo y adormecimiento de dedos

y manos.

La frecuencia de exposicion de los trabajadores a este factor de riesgo es
considerablemente menor que en el caso del ruido, se calcula que mas de un millon de
trabajadores en Estados Unidos de América tienen una exposicion importante a vibraciones®.
Existen diferentes fuentes de vibraciones en los centros de trabajo’'. Las fuentes principales
serian las maquinas, las herramientas manuales y los vehiculos. En general para que se produzca
un nivel de exposicion apreciable a este contaminante, los trabajadores deben estar en contacto
directo o relativamente proximos al punto de origen de las vibraciones. Al igual que en el caso
del ruido, la exposicion a vibraciones puede afectar a trabajadores de cualquier sector laboral,
fundamentalmente la industria, la construccion, la agricultura, y, dentro del sector de servicios,

los transportes.



Temperatura

La respuesta del hombre a la temperatura ambiental depende primordialmente de un
equilibrio muy complejo entre su nivel de produccion de calor y su nivel de perdida de calor. El
calor se pierde por la radiacion, la conveccion y la evaporacion, de manera que en condiciones
normales de descanso la temperatura del cuerpo se mantiene entre 36.1 y 37.2 grados

centigrados’.

El intercambio de calor entre el hombre y su medio esta influido por cuatro factores que
son: 1) la temperatura del aire, 2) la velocidad del aire, 3) el contenido de humedad del aire, y 4)
la temperatura radiante. El problema del calor industrial resulta de una combinacion de estos
factores que genera un ambiente de trabajo hasta cierto punto incomodo e incluso riesgoso debido

al desequilibrio entre la produccion de calor metabolico y la pérdida de calor.

Cuando la pérdida de calor es mayor que el aumento de calor en el organismo, la
temperatura central comienza a elevarse®. En ese momento entran en juego ciertos mecanismos
fisioldgicos que intentan aumentar la pérdida de calor del cuerpo. En primer lugar, se produce
dilatacion de los vasos sanguineos de la piel y de los tejidos subcutaneos y se desvia parte
importante del gasto cardiaco hacia esas regiones superficiales. Hay un aumento concomitante
del volumen sanguineo circulante debido a la contraccion del bazo y a la dilucion de la sangre
circulante con liquidos extraidos de otros tejidos. Aumenta también el rendimiento cardiaco.
Todos estos ajustes circulatorios favorecen el transporte de calor del centro del organismo hacia
la superficie. En forma simultanea, se activan las glandulas sudoriparas, derramando liquido

sobre la piel para eliminar calor por evaporacion.

FACTORES DE RIESGO QUIMICO

Se originan por el manejo o exposicion de elementos quimicos y sus compuestos:
venenosos, irritantes o corrosivos, los cuales atacan directamente el organismo. Estas sustancias
pueden ingresar por la via nasal, dérmica (piel) o digestiva, pueden ocasionar accidentes o

enfermedades laborales 2.



A nivel mundial la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) estima que de los 2
millones de muertes laborales que tienen lugar cada afio en el mundo, 440.000 se producen como
resultado de la exposicion de trabajadores a agentes quimicos®. En la Unién Europea se
considera que se producen anualmente 32.000 muertes por cancer, 16.000 enfermedades
cutaneas, 6.700 enfermedades respiratorias, 500 enfermedades oculares y 570 enfermedades del

. . 25.2
sistema nervioso central 5 6.

En un estudio realizado a los trabajadores expuestos a sustancias quimicas en diferentes
actividades laborales se encontr6 que las sustancias mas frecuentes a los que se encuentran
expuesto son en un 29,0 % de los trabajadores que manipulan el polvo de barro, 23,2 al acido

nitrico, 22,0 % al acido sulfurico y 19,7 % al polvo de madera 27,

FACTORES DE RIESGO BIOLOGICO

Un grupo de agentes ** organicos, animados o inanimados como los hongos, virus,
bacterias, parasitos, pelos, plumas, polen (entre otros), presentes en determinados ambientes
laborales, que pueden desencadenar enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas o
intoxicaciones al ingresar al organismo. Los trabajadores cuyas ocupaciones involucran la
manipulacion de plantas, animales o sus productos, asi como aquellos que procesan alimentos
estan expuestos a estos riesgos. Cualquier ocupacion que se encuentre en contacto con los fluidos
corporales expone a los trabajadores a un riesgo biologico.

. . . . 2930
En un estudio prospectivo realizado por Harrington™

en Gran Bretafa a los trabajadores
de laboratorio, se encontrd que los accidentes laborales mas frecuentes en este personal son las
laceraciones, uno de cada cuatro trabajadores sufrié heridas cada afio. Las causas mas frecuentes
de infecciones en el personal de laboratorio son: Los accidentes de trabajo, negligencia e
inobservancia de reglamentos al manipular agentes infecciosos, no disponer de los medios

adecuados de proteccion y personal inadecuadamente entrenado.



FACTORES DE RIESGOS ERGONOMICOS
Son aquellos relacionados con la adaptacion del trabajo al hombre, ambiente
organizacional, jornada laboral, programacion de pausas y descansos, disefio de la estacion de

trabajo >

Dentro de los principales factores de riesgos ergondmicos a los que se encuentran
expuestos con frecuencia los trabajadores se han identificado: Fuerza manual sostenida, Posturas
estaticas sostenidas, Vibracion, Movimientos repetidos rapidos. Estos factores pueden alterar el
equilibrio existente entre el hombre-maquina, hombre-ambiente y hombre-hombre

manifestandose como un trastorno musculo esqueléticos .

Segun datos de la Segunda Encuesta Europea sobre las Condiciones de Trabajo, reportan
que los trabajadores europeos sufren con frecuencia trastornos musculo esquelético, tales como:
dolor de espalda un 30% y dolores musculares en brazos y piernas el 17%. Asi mismo reportan
que un 45% trabajan en condiciones de dolor o fatiga y un 33% se ve obligado a manipular

)
cargas pesadas en su trabajo °*.

FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIAL

La interaccion en el ambiente de trabajo, las condiciones de organizacion laboral y las
necesidades, habitos, capacidades y demads aspectos personales del trabajador y su entorno social,
en un momento dado pueden generar cargas que afectan la salud, el rendimiento en el trabajo y la

g 33
produccion laboral ~~.

Fernandez y colaboradores analizaron 543 accidentes laborales ocurridos en un centro
hospitalario, encontrandose que en un 72.9 por ciento influyeron los factores psicosociales del
medio laboral como: la organizacion inadecuada del trabajo, la automatizacion, las malas
relaciones laborales, el grado de responsabilidad, los turnos alternantes, y la sobre carga fisica y

4
mental entre otros .



FACTORES DE SEGURIDAD
Se refiere a la disposicion del lugar de trabajo, al orden y limpieza de estos, riesgos
eléctricos y de incendio, a las maquinas y herramientas, al trabajo en las alturas, riesgos de

explosion y transporte.

Cualquiera de los factores de riesgo antes descritos puede causar accidentes e incidentes
laborales™. El accidente es el acontecimiento no deseado que da como resultado un dafio fisico a
una persona o a la propiedad. El incidente es un acontecimiento no deseado que bajo
circunstancias un poco diferentes pudo haber resultado en dafio fisico, lesion o enfermedad
ocupacional o dafio a la propiedad. No ocasiona pérdida directa y puede alterar la continuidad del

trabajo.

Las causas que ocasionan estos acontecimientos pueden ser de dos tipos:

Causas Inmediatas: Son aquellas que directamente producen el accidente. Esta se
subdivide en actos y condiciones inseguras. El acto inseguro es el incumplimiento de los
trabajadores a las normas y procedimiento de seguridad que han sido divulgados y aceptados
dentro de la organizacion (ejemplo: usar equipo defectuoso, ubicar una carga en un lugar
incorrecto). La condicion insegura representa una situacion de peligro en el centro de trabajo el
que puede estar presente en el ambiente, equipos o instalaciones (ejemplo: ruido excesivo, orden

y limpieza deficiente).

Causas Basicas: Son la verdadera fuente en la cual se origina el problema. Esta se
clasifica en: factores personales y del trabajo. Los primeros nos dan respuesta a causa de los actos
inseguros, las principales razones son: falta de los conocimientos necesarios para hacer
correctamente lo que se debe de hacer, carencia de capacidades o aptitudes fisicas y psicologicas
requeridas por las tareas que deben desempefiar y de motivacion que les impulse a hacer
correctamente las cosas. Los factores del trabajo explican por qué se producen los actos
inseguros, entre estos factores se encuentran: uso anormal del material, ausencia de programacion

en el mantenimiento de maquinaria.
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RIESGOS DE LA INDUSTRIA DE LOS ALIMENTOS

En la industria alimenticia se han realizado pocos estudios en lo referente a salud y
seguridad ocupacional de los trabajadores. La Administracion de Salud y Seguridad Ocupacional
de los Estados Unidos de Norteamérica (OSHA, por sus siglas en inglés) presentd las
estimaciones de las enfermedades y lesiones profesionales para el afio 2002, y su comparacion
con las de afios anteriores '. Seglin este reporte, los riesgos més frecuentes en la industria de
frutas y verduras en conserva son: golpes por objetos volando, caida de los mismos, ruido,
resbalones y caidas, contacto con toxico o las substancias nocivas. Ademas, se senaldo que
durante los afios 1995-2000, los grupos mas afectados fueron los trabajadores varones (59.7%), el
grupo etareo 25-44 (54.4%), con una antigliedad de mas de 5 afios (29.4%). Los dias de trabajo
perdidos a causa de lesiones o enfermedades profesionales varian entre 1-5 dias (49.77%),
predominando los cortes y las perforaciones (13.23%) en brazos, mufiecas, manos y dedos

derivados de contactos con los recipientes durante la realizacion de las actividades laborales.

Los problemas profesionales comunes en la industria de alimentos son las infecciones y
las enfermedades infecciosas o parasitarias causadas por animales o los productos de desechos de
animales usados en la fabricacion. La dermatitis y alergias de la piel o del sistema respiratorio
causadas por los productos organicos, animales o vegetales son también comunes. La dermatitis
primaria puede ser causada por los irritantes como los acidos, los alcalis, detergentes y agua que
se usan en la limpieza. La sensibilizacion secundaria es el resultado del manejo de muchas frutas

y verduras.

Un riesgo de salud serio en la mayoria de las plantas modernas, sobre todo con las plantas
procesadoras de enlatados, es la exposicion al ruido ya que las maquinas de gran velocidad que
ocupan un espacio limitado continuan conduciendo los niveles del ruido, a pesar de los esfuerzos

de mantenerlo por debajo de 85 dB(A).
Segin el reporte de las inspecciones realizadas por la OSHA en el ano 2004 se

encontraron que las diez violaciones mas citadas en la industria de los alimentos fueron las

siguientes:
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Violaciones Frecuentes Durante la Inspecciones en la Industria de los Alimentos Segun la OSHA

No. de No. de
Citatorias | Inspecciones Descripcion de Inspeccion

Riesgo en el mando de energia , enllave y

89 40 etiquetado del control de energia eléctrica (Lockout/Tagout)

61 49 Requisitos generales para las maquinas

39 23 Aparato de poder de transmision mecanica

36 9 Protecciones respiratorias

36 13 Permisos requeridos para los espacios confinados

35 23 Los métodos de alambrado , los componentes del equipo eléctrico

33 20 Comunicacion de riesgo

28 19 Los camiones industriales

21 17 Requisitos generales para los equipos de proteccion personal
Los agujeros y grieta de la pared

20 15 Desnivel del suelo

Fuente: Base de Datos del Instituto de Sistemas de Informacion (IMIS)

CONTROL Y PREVENCION DE RIESGOS OCUPACIONALES

El sistema empresa® estd compuesto por cuatro subsistemas que son: gente, equipos,
material y ambiente también son conocidos por las siglas GEMA (Conjunto de elementos o
subsistemas bien interrelacionados e interactuando de manera armonica, estos dan lugar a los
resultados operacionales y financieros que la empresa ha planeado obtener). La empresa necesita
de estos cuatro elementos componentes o subsistemas por lo que siempre requieren especial
atencion en cada uno de ellos y cuando un riesgo no es controlado en cada una de las etapas de su

generacion, puede dafar a uno de ellos o todos juntos.

En cada uno de los elementos mencionados existen riesgos especificos que se deben
controlar en forma efectiva para que estos no produzcan pérdidas, estos riesgos tienen relacion
con la actividad especifica de cada empresa, ya que los riesgos de una empresa de transporte son
diferentes a una empresa minera, de servicios, metalmecanica, etc., aunque por supuesto existen

riesgos comunes en todas las actividades.
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Prevencion y control de riesgos®®’, un proceso que consiste en desarrollar e implantar
estrategias para eliminar o reducir a niveles aceptables la presencia de agentes y factores nocivos
en el lugar de trabajo, teniendo también en cuenta la proteccion del medio ambiente. Actualmente
estan establecidos dos tipos de soluciones para reducir la magnitud de los factores de riesgo:

controles de ingenieria y administrativos.

CONTROLES DE INGENIERIA

Los controles de ingenieria cambian los aspectos fisicos del puesto de trabajo. Son los
métodos preferidos para reducir o eliminar los riesgos de manera permanente. Incluyen acciones
tales como modificaciones del puesto de trabajo, obtencion de equipo diferente o cambio a
herramientas modernas. El enfoque de los controles de ingenieria identifica los estresores como
malas posturas, fuerza y repeticion entre otros, eliminar o cambiar aquellos aspectos del ambiente

laboral que afectan al trabajador.

CONTROLES ADMINISTRATIVOS
Los controles administrativos van a realizar cambios en la organizacion del trabajo. Este

enfoque es menos amplio que los controles de ingenieria, pero son menos dependientes.

Los controles administrativos incluyen los siguientes aspectos:

e Rotacion de los trabajadores.

e Aumento en la frecuencia y duracién de los descansos.

e Preparacion de todos los trabajadores en los diferentes puestos para una rotacion
adecuada.

e Mejoramiento de las técnicas de trabajo.

e Acondicionamiento fisico de los trabajadores para que respondan a las demandas de las
tareas.

o Realizar cambios en la tarea para que sea mdas variada y no sea el mismo trabajo
mondtono.

e Mantenimiento preventivo para equipo, maquinaria y herramientas.

e Desarrollo de un programa de automantenimiento por parte de los trabajadores.

o Limitar la sobrecarga de trabajo en tiempo.

13



Se efectud un estudio en 120 empresas colombianas de Bogota y Valle del Cauca®® con el
objetivo de identificar las actividades de prevencion de riesgos profesionales que se realizan en
dichas empresa. Solo diez empresas (9,2%) demostraron tener algun tipo de asesoria profesional
para desarrollo de su programa de prevencion de riesgo. Las actividades bésicas de prevencion
(existencia y actividad de las brigadas de emergencias y los programas de estilos de vida y
trabajo saludables) que involucraban la responsabilidad de la empresa y la administracion de
riesgos profesionales se encontraba en la misma situacion. Las empresas pequefias estan casi

totalmente desprotegidas.

Las ventajas fundamentales de la prevencién de riesgos/seguridad industrial *> son:
e Control de lesiones y enfermedades profesionales a los trabajadores
e Control de dafios a los bienes de la empresa como instalaciones y materiales
e Menores costos de seguros e indemnizaciones
e Control en las pérdidas de tiempo
e Menor rotacion de personal por ausencias al trabajo o licencias médicas
e No se pierde tiempo en cotizaciones para reemplazo de equipos
¢ Involucramiento, liderazgo, imagen

e Continuidad del proceso normal de produccion

En resumen con un efectivo control de riesgos se protege la integridad fisica de todos los
trabajadores, se logra reducir los costos en la empresa, se protege y mantiene operativos los
equipos, herramientas, materiales y ambiente de trabajo. Ademas de crearse un clima de

confianza y orgullo por la empresa y el trabajo.
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METODOLOGIA

Para alcanzar los objetivos planteados, el estudio se subdividid en tres fases o etapas: la
fase diagnodstica, la fase de priorizacion de los riesgos y la fase de disefio del plan de

intervencion.

1. FASE DIAGNOSTICA

Para llevar a cabo el cumplimiento de esta primera fase se organizaron visitas a la
empresa, entrevistas a los trabajadores, recorridos por el area de produccion, cuantificacion de
riesgos fisicos (ruido, iluminacién y estrés térmico), revision de registros y estadisticas de la

empresa asi como evaluacion médica.

Las visitas a la empresa se realizaron en coordinacion con el responsable del laboratorio.
Las entrevistas se realizaron previo consentimiento de los trabajadores de la empresa. La
entrevista tenia el fin de conocer: la poblacion de trabajadores, la naturaleza del trabajo,
actividad laboral, organizacion del trabajo, los diferentes procesos de produccion y las sustancias
quimicas utilizadas, los registros estadisticos de enfermedades y accidentes ocupacionales, la
existencia de comision mixta, asi como la identificacion de otro tipo de asociacion de los

trabajadores como los sindicatos.

Para los recorridos por el area de produccion se prepar6 una lista de verificacion
(Checklist), que incluia la identificacion de los potenciales riesgos a evaluar (fisicos, quimicos,
bioldgicos, ergondémicos, plan de emergencia y seguridad industrial) en el proceso de produccion.

(Anexo A)
Se efectud una descripcion narrativa del proceso de produccion de salsa de tomate, la cual

se esquematizo en el flujo de proceso de la misma. Los diferentes riesgos identificados durante

las diferentes etapas del proceso se describen en el mapa de riesgo.
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CUANTIFICACION DE RIESGO
La iluminacidn, el ruido, el stress térmico fueron cuantificados y los riesgos ergonomicos

fueron evaluados usando las metodologias que se describen a continuacion.

Iluminacion
Las mediciones de iluminacion se realizaron con Luxdmetro digital modelo Y F-170 rango

en Lux 200-2000 de la siguiente manera:

e Por puestos de trabajo (oficinas, laboratorio, 4rea de mantenimiento, bodegas). Los
resultados se compararon con los valores referidos en la Normativas en Materia de Higiene y

Seguridad del Trabajo de Nicaragua *°.

e Medicion general en el area de produccion. La cual se realizd de acuerdo al Reglamento
Técnico Colombiano *°, debido a que en la Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del
Trabajo de Nicaragua no se encuentran descrito los métodos que se utilizan para realizar las
mediciones de iluminacion en areas de trabajo extensa, lo que permitird conocer los niveles

de iluminacién en esta area de trabajo.

Se dividio el area en cuadrados y la iluminancia se tomo en el centro de cada cuadrado y a

la altura del plano de trabajo. Luego se procedi6 a realizar calculos para determinar:

e Lailuminacién promedio ( Ep) mediante la siguiente expresion:

N (Ecuacion 1)

Donde,
Ei = Nivel de iluminacion medido en lux de cada punto.

N = Numero de medidas realizadas.
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e Factor de Uniformidad (FU):
Para definir la uniformidad de los niveles de iluminacién en un area, con iluminacion
general, es necesario definir el nivel de iluminacion promedia del area en estudio y con ella
comparar los valores medidos en cada uno de los puntos. Este factor se calcula a través de la

siguiente ecuacion:

Ep
Ei

(Ecuacion 3)

FU =

En donde siempre el numerador o denominador estara el nivel de valor menor es decir,

Ep 6 Ei y su relacion debe estar entre el 0.667-1.0. Cuando el 75% 6 mas de los puntos se

encuentren dentro del rango, indica que los niveles de iluminacion son uniformes en el salon, es

decir, hay una adecuada distribucion de la luz.

Ruido

Se midi6 el nivel de presion sonora a los que se encuentran expuestos los trabajadores
durante el proceso de produccion de salsa de tomate con un sondémetro Voltcraft ® Digitales
Schallpegelmessgrat 329 Nr. 100536. La medicion se realizo en el puesto de trabajo (licuadora) y
al trabajador expuesto ya que es el unico momento durante el proceso de produccion en el que se
utiliza un instrumento de trabajo (licuadora) que emita ruido. Los resultados se presentan en
decibeles A (dB A). Se anot6 el tiempo de exposicion del trabajador. Finalmente, el resultado se
compard con los parametros referidos para exposicion a ruido en el capitulo XIV de la Normativa

en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo de Nicaragua *°.

Estrés Térmico

Para realizar la evaluacion del estrés térmico, se tomaron mediciones de temperaturas en
diferentes puestos de trabajo: lavado y abertura de lata (concentrado de tomate) y durante la
pausterizacion (proceso de formulacion y calentamiento), con un Termometro Quest Temp 32, el
cual proporciona los datos de temperatura: bulbo humedo, bulbo seco, temperatura de globo y
humedad relativa. Se calcul6 el indice de temperatura de globo bulbo himedo (TGBH) para

interiores con la siguiente ecuacion:
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TGBH =0.7 Th + 0.3 Tg (Ecuacion 4)
Donde,
TGBH: indice de Temperatura de globo y bulbo hiimedo en °C
Th: Temperatura himeda natural en °C

Tg: Temperatura de globo en °C

Con los datos obtenidos se calculd el nivel de estrés térmico mediante la ecuacion:

TGBH(medid 0)*100
TGBH(permi tido)

EstrésTérm ico =

(Ecuacion 5)

Se tomaron mediciones de la velocidad del aire con un Anemometro Testo 400.
Los resultados de dichos calculos fueron comparados con los valores referidos en la

Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo de Nicaragua *°.

EVALUACION DE RIESGOS ERGONOMICOS

Se evaluaron los riesgos ergondmicos durante las diferentes etapas del proceso de
produccion abertura de lata (concentrado de tomate), vaciado de pasta de tomate y el envasado de
la salsa de tomate (producto final) para lo cual se utilizo el Strain Index (Anexo B) *'. Este
instrumento permite analizar el riesgo de lesion en la extremidad superior distal, es decir, mano
mufieca y se basa en la estimacion de seis variables de la tarea: intensidad, duracion y frecuencia
del esfuerzo; postura de la mano/muifieca, velocidad de trabajo y duracion diaria de la tarea. Las
tres primeras relacionadas al esfuerzo. Una vez estimada cada una de estas seis variables, se les
asigna un valor a través de las tablas correspondientes (Anexo B), factor multiplicador. El
producto de dichos factores multiplicadores nos proporciona el Indice de Carga o puntuacion
(SD.

El método proporciona cuatro niveles de riesgo:
SI < 3: situacion segura.
SI > 3 y < 5: situacion de incertidumbre.
SI> 5y <7:algun riesgo
SI> 7: Riesgo.
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EVALUACION MEDICA

Para conocer el estado de salud de los trabajadores se les realizdo un chequeo médico, el
cual incluia la historia clinica del participante, examen fisico, audiometrias y espirometrias. Para
verificar la relacion de las dolencias con la ocupacion se obtuvo informacion sobre la historia de
exposicion. Ademas, se les indicd realizarse los exdmenes que orienta la Normativa del
Ministerio del Trabajo. Los resultados de la evaluacion se recolectaron en el formulario para la
historia clinica ocupacional (Anexo C), de la clinica de los trabajadores del CISTA/ UNAN-

Leon.

ASPECTOS ETICOS
La informacion recopilada de forma individual sera manejada de forma confidencial, se
tendré a disposicion de los trabajadores(as) cuando estos la soliciten. Si algn trabajador presenta

problemas médicos sera referido a la clinica de los trabajadores del CISTA.

REGISTROS ESTADISTICOS
Conjuntamente se realizd visitas al Departamento de Recursos Humanos de la
Universidad Nacional Auténoma de Leén” con el fin de revisar las estadisticas de enfermedades

y accidentes que han reportado el Instituto Nicaragiiense de Seguro Social.

2. FASE DE PRIORIDAD CONSENSUADA

Para la realizacion de la segunda fase o fase de prioridad consensuada, se revisaron las
disposiciones legales referente a Salud Ocupacional de las diferentes instituciones reguladoras en
Nicaragua, se priorizaron los diferentes riesgos laborales identificados y se efectu6 el consenso

con los trabajadores.

DISPOSICIONES LEGALES
Se realizd una revision de las diferentes leyes dirigidas a garantizar la Salud de los
trabajadores: La Constitucion Politica, El cddigo del Trabajo, La Ley General de Salud y la Ley

de Seguro Social.
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PRIORIZACION DE RIESGO
Se efectuo la priorizacion de los factores de riesgos encontrados en las diferentes etapas
del proceso de produccion de salsa de tomate de acuerdo a los criterios establecido en la formula
propuesta por Kinney y Wiruth ** en el cual se utilizan los siguientes parametros: Probabilidad de
ocurrencia (PO), Frecuencia de exposicion (FE), Efecto de Salud (ES).
Riesgo = PO* FE* ES (Ecuacion 5)

Probabilidad de ocurrencia

e PO =0.1 Casi imposible.

e PO = 0.2 Practicamente imposible.

e PO =0.5 Posible pero improbable.

e PO =1 Improbable, pero en el limite de la posibilidad.

e PO =3 Inusual.

e PO =6 Muy posible.

e PO =10 De esperarse.
Frecuencia de exposicion

e FE =0.5 Muy rara (menos de 1 vez al afo).

e FE =1 Raro (anualmente).

e FE =2 Algunas veces, mensualmente.

e FE =3 De vez en cuando (semanalmente).

e FE =6 Regularmente (diariamente).

e FE = 10 Constantemente.
Efectos a la salud

e ES =1 Menor; dafio sin causar ausencias.

e ES =3 Importante; dafio y causando ausencias.

e ES =7 Serio; Efecto irreversible (discapacidad).

e ES =15 Muy serio; una muerte.

e ES =40 Desastre; varias muertes.
Los riesgos se clasifican de acuerdo al puntaje obtenido en:

e Mayor de 70 puntos = 1 Riesgo importante se necesita accion inmediata.
e 20-70 puntos = 2 Riesgo posible; se necesita accion.
e Menos de 20 puntos = 3 Riesgo aceptable; considerar accion.
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CONSENSO CON TRABAJADORES

Se organizé reunion con los trabajadores, representantes sindicales y la administracion del
laboratorio. En la reunion se les inform6 sobre los resultados de la fase diagndstica, y se les
solicitd comentar sobre los hallazgos al igual que sugerencias para reducir los principales riesgos
encontrados. A ésta acudieron solamente los dos primeros, debido a inconvenientes de la parte
administrativa. Para solventar esta situacion se organizd una segunda reunidon con la
administracion del laboratorio, en la cual participé un representante de los trabajadores. Esta
segunda sigui6é el mismo esquema que la organizada inicialmente con la salvedad de que se

presentaron los acuerdos de la primera reunion.

3. FASE DE DISENO DEL PLAN DE INTERVENCION
Para la elaboracion del disefio del plan de intervencion en el laboratorio de alimentos se
desarrollaron los siguientes pasos: Formulacion de politicas, objetivos y metas, organizacion,

programacion de las acciones, ejecucion, monitoreo y auditorias del plan.

FORMULACION DE POLITICA

La politica del plan de intervencion se formuld de acuerdo a los criterios establecidos en
el Manual de Procedimientos de Prevencion de Riesgos Laborales®. En esta queda establecido el
compromiso de la gerencia. Fue escrita en forma clara, concreta y debera de colocarse en lugares

visibles y estratégicos del Laboratorio de Alimento.

OBJETIVOS Y METAS

Se plantearon objetivos a corto, mediano y largo plazo. Los establecidos a corto plazo
seran dirigidos al control de los riesgos fisicos y ergondmicos. A mediano plazo los objetivos se
enfocan a la mejoria del sistema de seguridad de la empresa. A largo plazo los objetivos se

orientaron a la preservacion de lugares de trabajos seguros y saludables.

Se trazaron las metas del programa las cuales tendran como finalidad realizar el

empoderamiento de trabajador y el funcionamiento del plan de intervencion
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ORGANIZACION

Se organizaron los recursos humanos que participardn en el desarrollo del plan de
intervencion, considerando su nivel de jerarquia en el laboratorio. Se realizard la eleccion del
trabajador facilitador quien debera tener la disposicion de participar en el cumplimiento del plan.

Ademas, se le definieron sus funciones y las actividades preventivas bajo su responsabilidad.

PROGRAMACION DE LAS ACCIONES
Las acciones se programaron de acuerdo a los objetivos planteados para cada riesgo a
mejorar. Las actividades establecen el control a tres niveles:
e Control de ingenieria en la cual se realizardn cambios en el aspecto fisico del puesto de
trabajo en donde se incluye cambios en los instrumentos de trabajo.
e Control administrativo las actividades se dirigen a cambios en la organizacion de trabajo.
e Control individual incluyen las acciones que deben ejecutarse por el trabajador estas iran
dirigidas a la realizacion de capacitacion, equipo de proteccion personal y vigilancia de la

salud.

Se le asign6 un responsable a cada actividad quien serd el encargado del cumplimiento de
la misma en la fecha estipulada. Ademas se determind los indicadores y el costo econdmicos

para cada actividad.

EJECUCION

En la ejecucion del plan se desarrollaran todas las acciones planeadas. Se efectuard en tres
etapas. En la primera fase se implementaran las acciones de control de los riesgos, formacion y
aprendizaje de los trabajadores implicados. En la segunda fase las acciones establecidas a
mediano plazo para el fortalecimiento del sistema de seguridad. En la tercera fase se realizara el
monitoreo de cada riesgo y las auditorias para la evaluacion del funcionamiento del plan de

intervencion.

22



MONITOREO DE RIESGO Y AUDITORIA DEL PROGRAMA
Las evaluaciones del plan de intervencion se efectuaran a través del monitoreo de los

riesgo y la auditorias al programa.

El monitoreo del riesgo se efectuara para cada uno de las actividades programadas en la
cual se podran detectar a lo inmediato posibles problemas los cuales podran ser corregido a lo

inmediatos.
En la auditoria del programa se evaluara el cumplimiento del mismo y tendra la finalidad

de obtener informacion sobre las debilidades, el aporte de sugerencias y la retroalimentacion de

todo el personal involucrado.
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RESULTADOS
Para lograr conocer las condiciones laborales de los trabajadores se efectud el diagnostico

y descripcion de la empresa.

DIAGNOSTICO Y DESCRIPCION DE LA EMPRESA
El Laboratorio de Alimentos “MDM?” esta ubicado en la Cuidad de Leon. Fue fundado en

1983, ante la necesidad de ofrecer los servicios de: Docencia, Investigacion nutricional y
Produccion en la UNAN-Leon.
En ¢l se elaboran diferentes productos, tales como:

e Frutas y hortalizas: Jugos, Mermelada y Deshidratados de frutas.

e Carnicos: Hot-dog, Mortadela, Torta de pescado y carne.

e Panificacion: Galletas nutritivas, Reposteria (dulce y simple).

e Salsas: de tomate e inglesa.

e Cereales: Pinolillo, Nutrema, Frescacao.

e Saborizantes: Frambuesa, Vainilla.

e Confiteria: Caramelos de sabores naturales.

e Lacteos: Quesos, Quesillos.

La produccion del laboratorio depende de la demanda de los productos por parte de la
comunidad universitaria, preparatoria y los distribuidores de los alimentos, variando asi de un
producto a otro. Los trabajadores del laboratorio prestan otros servicios como capacitaciones a

empresas del sector alimenticio, actividades investigativas.

El proceso de produccion que se efectua con mayor frecuencia es el de salsa de tomate.
Por esto, se ha realizado la identificacion, evaluacion y priorizacion de los riesgos de este proceso

para la elaboracion posterior de un Plan de Intervencion en Salud y Seguridad Ocupacional.

En esta empresa laboran un total de 6 trabajadores, de los cuales cuatro son del sexo
femenino. Laboran dos Licenciadas en Tecnologia de los Alimentos y cuatro ayudantes de
proceso. Existen dos formas de contratacion: permanente y temporal. La permanente rige a cuatro

empleados y el resto de los trabajadores se encuentran regidos por la temporal. La edad de los
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trabajadores se encuentra en el rango de los 21-59 afios, con una edad promedio de 43 afios; la

antigiiedad laboral varia de 2 - 23 afios, con un promedio de 12.5 afios.

Los trabajadores realizan una jornada laboral de ocho horas diarias con un horario
establecido de 8:00am-12md; y de 2:00pm-6:00pm, teniendo un periodo de descanso de 15

minutos por la mafiana.

Los requisitos de empleo son el Curriculum Vitae y Certificado de Salud extendido por el
Ministerio de Salud. Este ultimo consiste en Examen General de Orina, Examen General de
Heces y VDRL; y debe repetirse obligatoriamente cada 6 meses. No se realizan chequeos

médicos ocupacionales pre-empleo, ni periddicos a los trabajadores.

Al integrarse los trabajadores a su actividad por primera vez no se les explico los riesgos a
los que estan expuestos, solo se les dieron orientaciones acerca del proceso de trabajo. Sin
embargo, durante la realizacion de las actividades se les ha ido instruyendo sobre como realizar

algunas actividades de forma segura.

El equipo de proteccion que se les asigna consiste en gabacha, gorro y protectores
auditivos (orejeras) los que no han tenido una reposicion periodica. Se les ha recomendado el uso
de guantes y mascarillas por la administracion, aunque no se les proporcionan. Existen extintores
de incendio en las areas de trabajo, los que son inspeccionados por el proveedor cada 6 meses,
teniendo un periodo de vigencia de un afio. Estos se encuentran al alcance de los trabajadores, sin
embargo solamente el personal de mantenimiento sabe manejarlo. Ademas, hay un botiquin de
primeros auxilios al cual se le da otras utilidades (almacenamiento de alimentos y documentos).
No existe sefializacion en las areas sobre los riesgos a los que estan expuestos y no existe un plan

de emergencia.

En esta empresa se han presentado incidentes como: caidas, resbalones y cortaduras los
cuales al no presentar ninguna consecuencia inmediata a su salud son considerados irrelevantes e
inherente al trabajo. Los trabajadores refieren presentar dolores articulares principalmente en los

miembros superiores, dolor en la region lumbar, dolor de cabeza, cansancio y ansiedad.
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No existe Comision Mixta en la Facultad de Ciencia de los Alimentos, estos son regidos
por la comision mixta de la UNAN-Ledén. Ademds no cuentan con un sistema de gestion en

seguridad y salud ocupacional en dicha institucion.

El Laboratorio de Alimentos MDM se encuentra distribuido en cuatro areas en las que se
realizan diferentes actividades. A continuacion se efectiia una descripcion de cada area, las cuales

se han representado en el mapa de la empresa (Ver Anexo D)

e Area de Recepcion de Materia Prima:
En ella se realiza la adquisicion de materia prima la cual va a ser transformada en los
diferentes productos que se elaboran. Aqui interactuan la administracion y los responsables de

bodega, control de calidad y produccion.

e Area de Bodega:
Se almacena la materia prima algunas veces semiprocesada, otras como producto bruto de
acuerdo a las instrucciones recibidas por el area de produccion. Ademas se reciben los pedidos

que realiza el area de produccion, los cuales se realizan con 24 horas de anticipacion.

e Area de Produccion:

En esta area se realizan las siguientes actividades:

1. Control al ingreso de la materia prima en forma bruta o semiprocesada el cual
consiste en la valoracion de la fecha de elaboracion e ingreso asi como las
caracteristicas fisicas y quimicas. Ademas, se dan las indicaciones pertinentes para

el almacenamiento.

2. Control de calidad en la elaboracion del producto (Control en linea) y del producto
terminado. El control en linea se realiza durante las diferentes etapas de la
elaboracion de los diferentes productos que va desde el lavado, tostado de la
materia prima, mezclado de los ingredientes a utilizar, formulacion, calentamiento

o enfriamiento del producto, embasado, etiquetado o sellado.
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e Area de Control y Calidad:
Se realiza el control y calidad del producto mediante la toma de una muestra del mismo
siendo llevada al laboratorio en donde se valora: sabor, olor, densidad, brix (concentracion de

azucar), PH, efectividad del color y las caracteristica fisico quimicas.
Existe ademas un area de mantenimiento la cual no esta directamente vinculada al proceso

de produccion, en ella se realiza reparacion de los instrumentos y equipos que utilizan en la

elaboracion de los diferentes productos.
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Figura 1. Flujo de Proceso Salsa de Tomate

RECEPCION,
ALMACENAMIENTO
MATERIA PRIMA

Control y
Calidad
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PROCESO DE PRODUCCION
SALSA DE TOMATE

La produccion de salsa de tomate se realiza en diversas etapas, las cuales se representan

en el flujo de proceso (Figura 1), este proceso se realiza en las siguientes etapas:

Recepcion y Almacenamiento de Materia Prima

Se recibe la materia prima (Concentrado de Tomate) y se inspecciona llevando el control
de la fecha de elaboracion, ingreso y caracteristicas fisico-quimico y bacteriologicas. El
concentrado de tomate es almacenado en latas con un peso de 3.5Kg, en ambiente bien ventilado.
En una estiba de 115cm de altura, las latas son colocadas sobre polines, estos tiene una

separacion de 27cm del piso y 17 cm. de la pared y entre ellos mismos.

Lavado y Abertura de Latas

Las latas son lavadas con agua y detergente y luego abiertas con un abre latas manual.

Pasteurizado
En la etapa de pasterizacion se realiza diferentes acciones: mezclado, formulacion y

calentamiento en cada una de las cuales se realiza lo siguiente:

e En el mezclado se coloca el concentrado de tomate en las marmitas, se le afiade agua con
el objetivo de obtener una mezcla homogénea evitando la formacioén de grumos.

e La formulacion consiste en agregar los diferentes ingredientes: Azucar, sal, especies
(cebolla, ajo, canela, clavo de olor, pimienta), benzoato de sodio y los diferentes acidos
(ascorbico, citrico, acético).

e El calentamiento térmico consiste en la aplicacion de calor por 30 minutos, hasta alcanzar

una temperatura de 70° C.
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Envase y Etiquetado

El envasado del producto se efecttia inmediatamente después de la etapa de calentamiento,
se realiza de forma manual en: botellas de vidrio (14 onzas) y galones de plastico (4 litros), luego
a los envases se le colocan las tapas. Se deja enfriar el producto a temperatura ambiente para
evitar alteraciones posteriores. Una vez enfriado el producto se le adherir las etiquetas a los

envases manualmente.

Almacenamiento
Las botellas de vidrio de 14 onzas se colocan en cajas de carton corrugado con capacidad
de 24 unidades. Estas se almacenan en lotes, una sobre otra, en bodegas debidamente limpias,

desinfectadas y libres de roedores.

En las diferentes etapas del proceso de produccion de la salsa de tomate, se utilizan una
diversidad de sustancias quimicas las cuales tienen efectos irritativo (dérmico y del aparto

respiratorio), corrosivo y sensibilizante (Tabla 1).

Los riesgos identificados en las etapas del proceso de produccion de salsa de tomate se
clasificaron en actos y condiciones inseguras. En la etapa de almacenamiento, produccion y
control de calidad predominaron los riesgos fisicos (temperatura, iluminacion). Los riegos
ergondmicos (levantamiento de carga, movimiento repetitivos de miembros superiores y posturas
incomodas de cuello y espalda) se encontraron en la etapa de almacenamiento y produccion.
Ademas se encontraron riesgos quimicos y factores de inseguridad (Tabla 2). En la figura 2 se
presenta el mapa de riesgos, en el cual se identificaron los riesgos segin etapas del proceso de

produccion.
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Tabla 1. Sustancias Quimicas Utilizadas en las Diferentes Etapas del Proceso de Produccion de Salsa de Tomate.

Etapas del Sustancia Quimica Efectos de Exposicion Limites de
Proceso Aguda Croénica Exposicion
Acido Citrico (ICSC: 0855)
Regulador de acidez de los alimentos, Irrita los ojos, la piel y el *TLV no
manipulado con las manos, habiendo tracto respiratorio. establecido.
exposicion inhalatoria y dérmica.
Acido Benzoico (ICSC: 0103) Irrita los ojos, la piel y el | El contacto prolongado o TLV no
Manipulado con las manos, habiendo tracto respiratorio. repetido puede producir establecido.
exposicion inhalatoria y dérmica. sensibilizacion de la piel.
Pasteurizacion

Acido Ascorbico (ICSC: 0379) Irrita los ojos. TLV no
Utilizado como antioxidante con En aerosol irrita el establecido.

exposicion inhalatoria y dérmica.

tracto respiratorio.

Acido Acético (ICSC: 0363)
Exposicion inhalatoria, dérmica

y oftalmica.

Corrosiva para los
0jos, la piel y el tracto
respiratorio.

La inhalacion del
vapor puede originar

edema pulmonar.

El contacto prolongado o
repetido con la piel puede

producir dermatitis.

TLV: 10 ppm; 25
mg/m’ (como
*TWA);

15 ppm; 37 mg/m’
(como *STEL).

Continua
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Etapas del

Sustancia Quimica

Efectos de Exposicion

Limites de Exposicion

Proceso Aguda Cronica
Control Hidroéxido de sodio Sustancia muy corrosiva a los ojos, | En la piel puede
y (ICSC: 0360) utilizado en la piel y el tracto respiratorio. producir dermatitis. TLV: 2 mg/m’ (valor techo)

Calidad el control de calidad en el La inhalacién del aerosol puede (*ACGIH 1992-1993).

producto. originar edema pulmonar.
Corrosivo por ingestion.
Acetato de Vinilo Irrita los ojos, la piel y el tracto TLV (como TWA): 10 ppm ; 35
(ICSC: 0347) respiratorio. mg/m’ A3 (ACGIH 1995-1996).
Etiquetado | Al ser polimerizada forma TLV (como STEL): 15 ppm ; 53

acetato de polivinilo
componente del resistol

(goma) utilizada para la
adhesion de las etiquetas

a los envases.

mg/m* A3 (ACGIH 1995-1996).

Continua
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Etapas del Sustancia Quimica Efectos de Exposicién Limites de
Proceso Aguda Croénica Exposicion
Dodecilbencenosulfonato de sodio (ICSC: 1189) Irrita los ojos, la | En la piel puede
Utilizado como detergente para el lavado de las botellas piel y el tracto causar dermatitis. TLV no
Lavado de y los utensilios de cocina. respiratorio. establecido.
Envases
Hipoclorito de sodio (disolucion <5%) (ICSC: 0482). Irrita los ojos, la | Puede producir TLV no
El Cloro es utilizado durante el lavado y desinfeccion de las piel y el tracto sensibilizacion de | establecido.

botellas con exposicion dérmica, oftdlmica e inhalatoria.

respiratorio.

la piel.

*TLV: Valor Umbral Limite.

*TLV-TWA: Valor Umbral Limite promedio ponderado en el tiempo 8 horas/ dia en 5 dias/ semana.

* TLV-STEL: Limites de exposicion de corta duracion exposicion < 15 minutos.

* ACGIH: Conferencia Americana de Higienistas Industriales Gubernamentales.

*ICSC: Fichas Internacionales de Seguridad Quimicas.

*Propiedades toxicologicas de las sustancias quimicas (ver Fichas Internacionales de Seguridad Quimica Anexo F)
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Figura 2. Mapa de Riesgos Laboratorio de Alimentos (MDM)

*Iluminacion deficiente
*Inseguridad
Saneamiento basico
Ventilacion inadecuada.

Quimico:

Cloro, detergente
Estrés térmico
Filtracion en la tuberia
de agua.

Ruido 85 dB(A)
Acido: Acético,
ascorbico, citrico
Benzoato de sodio
Estrés térmico
Fuga de vapor en la
tuberia de caldera.

Monotonia del Trabajo
Vibracion.

RECEPCION,
ALMACENAMIENTO
MATERIA PRIMA

v
LAVADO Y
ABERTURA DE
LATAS

v

PAUSTEURIZACION
Pasta de Tomate

v
ENVASE Y
ETIQUETADO
SALSA DE TOMATE

v

ALMACENAMIENTO
SALSA DE TOMATE

Posturas incomodas
(Cuello, inclinacién del
tronco)

Movimientos repetidos
(Mano y muiieca).

Movimientos repetidos

(Mano, muiieca).

Posturas incomodas

(Cuello, inclinacion del tronco).
Disefio inadecuado de silla,
mesa, instrumento de trabajo

(pala).
Postura de bipedestacion.

Posturas incomodas

(Cuello, inclinacion del tronco)
Movimientos repetidos

(Mano y muiieca),

Rotacion de la muifieca,
Imprimen fuerza con ayuda del
hombro.

Levantamiento de
carga (cajas).

Nota: Los riesgos con simbologia (*) se encuentran presente en todas las etapas del proceso de

produccion.
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Tabla 2. Descripcion de los Riesgos Encontrados Durante el Proceso de Produccion de Salsa de Tomate.

Normativas en

Etapas de Tipo de Riesgo Actos Condiciones Inseguras Materia de Higiene Observaciones
Proceso Riesgos Especifico Inseguros y Seguridad
Temperatura Extractor de aire en mal Ambiente Térmico Se percibi6 un
Fisico estado. Cap. XIII aumento de calor.
Art. 26, 29.
Iluminacion Algunas luminarias en [luminacion en los
Almacenamiento mal estado. lugares de trabajo
Anexo 2.
Ergonomico | Levantamiento de Posturas Incomodas. Ergonomia Industrial
carga Cép. XIII

Art. 127,130.

*Desordenes en los

materiales almacenados Norma Ministeriales

Saneamiento botellas de reciclaje. sobre lugares de
basico *Desaseo de las bodegas | trabajo Art.11 (1-4).

con un olor caracteristico

de acido acéticoy

humedad.

Cloro y detergente Lavado de botellas y
Acido: acético, No les proporcionan Sustancias Quimicas | utensilios de cocina.
Produccion Quimico ascorbico y equipo de proteccion en ambientes

citrico.
Benzoato de sodio

(guantes, mascarilla).

industriales.
Cap. XIX.

Formulacion de
salsa de tomate.

Continua

35




Normativas

Etapas de Tipo de Riesgo Especifico Actos Inseguros Condiciones en Materia de Observaciones
Proceso Riesgos Inseguras Higiene y
Seguridad
Temperatura Algunos abanicos | Ambiente Térmico | Calor intenso durante la
en mal estado. Cap. XIII etapa de calentamiento.
Art. 26, 29.
Iluminacién Algunas Iluminacioén en los
luminarias en mal | lugares de trabajo
Fisico estado. Anexo 2.
Produccion
Ruido Trabajador sin Ruido Procedente de la
equipo de Cap. 14 Art.14. licuadora.
proteccion.
Condiciones
Algunos abanicos ambientales en Se obtenia mejor
Ventilacion en esta area se Extractor de aire lugares de trabajo ventilacién natural a
encontraban dafiado. Anexo 3 través de las ventanas.
apagados. Art.1.1.13.b.
Movimientos
Ergonodmicos | repetitivos de mano, Ergonomia
mufieca Industrial Cap. XIII
Art. 124 d, 127.

Posturas incomodas
de cuello,
inclinacion del
tronco

Disefio de la mesa
y las sillas no
adecuados.

Continta
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Normativas

Etapas de Tipo de Riesgos Actos Condiciones en Materia de Higiene y Observaciones
Proceso Riesgos Especifico Inseguros Inseguras Seguridad
*No existe salida | Normas y Sefiales Cap. Filtracion del vapor en la
de emergencia. (Art4y5.5) tuberia se encuentra muy
*Sefializacion Funcionamiento de los cerca del area de la marmita
con colores equipos generadores de donde se elabora el producto.
Inseguridad tenues. vapores o calderas

Produccion *Filtracion en la Cép. III Art. 18.
tuberia de caldera
(vapor)
*Falta de
proteccion al
sistema eléctrico.

Psicosocial Sobre carga No se encontr6 ningin Realizan la misma actividad
cualitativa 'y acapite en la normativa que | todos los dias.
Monotonia del haga referencia al control
trabajo de este riesgo.
Control de Temperatura No hay Ambiente Térmico Se percibié mucho calor.
calidad del Fisicos ventilacion Cap. XIII
producto artificial. Art. 26, 29.
Iluminacion Algunas [luminacién en los lugares | Se percibid poca iluminacion.

luminarias en mal
estado.

de trabajo
Anexo 2.

Continta
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Normativa

Etapas de Tipo de Riesgos Actos Condiciones en Materia de Higiene y Observaciones
Proceso Riesgos Especificos | Inseguros Inseguras Seguridad
Quimico Hidréxido Manipulacioén Sustancias Quimicas en
de sodio manual no uso de ambientes industriales Cap.
guantes. XIX.
Control de Saneamiento Desorden en los
Calidad del Basico materiales de Norma Ministeriales sobre
producto laboratorio. lugares de trabajo Art.11
(1-4).
Factor Derrame de agua
Inseguridad por filtracion de la
tuberia en los
lavamanos.
Pistola selladora: No se encontrd ningin La duracién del sellado de
Fisico Vibracion peso (3.5 Lbs), acapite en la normativa que | botellas depende de la
emite calor y haga referencia al control cantidad de producto y la
Etiquetado y vibracion. de este riesgo en la experiencia del trabajador
Sellado industria alimenticia. (aproximado 1 hora).
Quimico Acetato de No uso de guantes. Sustancias Quimicas en
polivinilo ambientes industriales Cap.

XIX.
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CUANTIFICACION DE RIESGO
Iluminacion

Las mediciones de iluminacion fueron tomadas en un dia soleado, durante dos momentos
ala9: 00 AMy alas 3:00 PM. Los resultados de las mediciones obtenidas durante el proceso de
produccion en las areas de control de calidad, bodega de utensilios y oficinas se encontraron por
debajo de los limites permitidos de acuerdo a lo establecido en la Normativa de Higiene y
Seguridad del Trabajo. En el area de produccion, la iluminaciéon promedio se encuentra por
debajo de los limites permitidos y solo el 40% de los puntos en que se midi6é iluminacién se
encontraban dentro de los rangos establecidos por el Reglamento Técnico Colombiano *°, lo que

indica que en esta area no hay una iluminacion uniforme. Dichos valores se reflejan en la Tabla 3.

Tabla 3. Mediciones de Iluminacion en las Diferentes Areas de Trabajo del

Laboratorio de Alimentos MDM

Mediciones en la Mafana | Mediciones en la Tarde
Puesto de Trabajo Lux Lux
Oficina A 259 Ix 80 Ix
Bodega de Utensilios 2.6 Ix 2.61x
Oficina B 30.7 Ix 26 Ix
Bodega 280 Ix 264 Ix
Control y Mesa: Lado Izq. 38 Ix Mesa: Lado Izq. 61 Ix
Calidad Lado Der. 68 Ix Lado Der. 80.7 Ix
Area de Produccion *Ep 130.61 Ep 74.1

* Ep: Iluminacion promedio

Ruido

Las mediciones de ruido solamente se hicieron en el area de la licuadora por ser el tnico
proceso con emision de ruido. La licuadora emite niveles de presion sonora de 85.5 dB(A). Por
otro lado, el nivel de ruido en el puesto de trabajo del operador de la licuadora existe un nivel de

83.4 dB(A). La duracion de la exposicion es de 15 minutos aproximadamente por jornada. De
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acuerdo al valor establecido en la Normativa en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo

(Cap. XIV) estos se encuentran dentro de los valores normales.

Temperatura

Las mediciones de la temperatura fueron tomadas durante las diferentes etapas del

proceso de produccion de salsa de tomate. Con los valores encontrados se calculd el indice

TGBH y el estrés térmico (valor de 100%). Los resultados de dichos calculos fueron mayores

durante las actividades de lavado, abertura de lata y calentamiento, sobrepasando los valores

permisibles referidos por la Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del trabajo, (Cép.

XV). Las mediciones se representan en la tabla 4:

Tabla 4. Mediciones de Temperatura Durante el Proceso de Produccion de la Salsa de Tomate en

el Laboratorio de Alimentos MDM.

Puesto de Trabajo | TH* | TS* | TG* | HR* VA* Estrés Térmico | TGBH*
(Hora) (°C) | CO) | (CC) | (%) | (m/seg.) (o)
Lavado de Latas | 27 | 0.2 | 314 | 75 0.88 101 28.32
(10:48-10:55)
Abertura de Lata | 27.2 | 30.5 | 30.7 | 79 0.27 100.8 28.25
(11:00-11:07)
Formulacion 26.8 130.5| 30.7 | 76 0.39 99.89 27.97
(11:16-11:22)
Calentamiento 27.7 | 313|322 | 78 0.27 103.75 29.05
(11:23-11:30)

*TH: Temperatura Himeda

*TS: Temperatura Seca
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*TG: Temperatura Globo

*HR: Humedad Relativa

*VA: Velocidad del aire

*TGBH: Indice de Temperatura de globo y bulbo hiimedo en °C

Strain Index

Los resultados de la evaluacién de los riesgos ergondmicos de las manos de los
trabajadores segun etapa del proceso se presentan en la tabla 5. Las evaluaciones se realizaron
utilizando el método Strain Index. Segliin esta metodologia la mano derecha se encuentra en
riesgo de lesion por: intensidad y duracion del esfuerzo realizado en esta actividad, los esfuerzo
realizados por minutos, las posturas de las manos y muiieca, la velocidad en que se realizan la
tarea los trabajadores. La operacion de abrir latas representa una situacion de incertidumbre para
la mano izquierda de los trabajadores, lo que significa que en consideracion de los diferentes
factores evaluados con el método Strain Index esta actividad puede tornarse un riesgo si algunos

de estos se incrementa.

Tabla 5. Estimacion de Riesgo de Miembros Superiores de Acuerdo al Método de Evaluacion

Strain Index

Etapa del Proceso Mano Derecha Mano Izquierda
Abertura de Lata 10 4.5
Pasteurizacion
9 0.3

(Vaciado de pasta de tomate)

Envasado 29.25 0.25
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SITUACION DE SALUD DE LOS TRABAJADORES
De acuerdo a los datos recabados durante la evaluacion médica la situacion de la salud se

describe de la siguiente manera:

Antecedentes Patologicos y no Patologicos
Los antecedentes patologicos referidos por los trabajadores son enfermedades como:
Malaria (2 trabajadores), Hipertension arterial, Asma y otras enfermedades (Dermatitis,

Insuficiencia Renal Cronico y Artritis), fueron descritos cada una por un trabajador.

Dentro de los antecedentes familiares referidos se encuentran: Hipertension arterial

(5 trabajadores), Asma (2 trabajadores), Cardiopatias (2 trabajadores) y Leucemia (1 trabajador).

Los habitos de fumado son descritos por cuatro trabajadores, tres de ellos refirieron

ingerir alcohol.

Percepcion de los Riesgos
Los trabajadores refirieron, en su totalidad, que el trabajo les puede causar enfermedades.
Entre las enfermedades referidas se encuentran las alergias y artritis, siendo los riesgos percibidos

los quimicos (acido acético 5 trabajadores) y los fisicos (temperatura y ruido 3 trabajadores).

Al efectuar las preguntas directas sobre los riesgos presentes en su trabajo, el ruido, la
temperatura, movimientos repetidos, mala ventilacion fueron referidos por todos los trabajadores
(100%), 5 trabajadores respondieron iluminacion, 4 trabajadores reconocieron de igual manera
las cargas pesadas, vibracion, humedad y quimicos (acido acético), los animales (ratas) fueron

referidos por 3 trabajadores y la posicion incomoda por 1 trabajador.

Uso de medios de proteccion

Los medios de proteccion utilizados por todos los trabajadores siempre son gorro y
gabacha (uniforme) los que se cambian al terminar la jornada laboral. S6lamente uno utiliza
mascarilla descartable. Cuatro de los trabajadores de este centro laboral refirieron que no les

proporcionan los medios de proteccion necesarios.
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Comision Mixta
Al evaluar el conocimiento que poseen los trabajadores sobre la comision mixta
solamente uno refiere conocerla, el resto de los trabajadores desconoce la existencia de la

comision mixta y no saben si funciona.

Todos los trabajadores refirieron no haber recibido explicaciones sobre los riesgos
presentes en su trabajo, ni capacitaciones en higiene y seguridad. El uso de los medios de

proteccion solamente les fue explicada a cinco trabajadores.

Evaluacion de Examenes Médicos
Al analizar los examenes (Espirometrias y Audiometrias) realizados a los trabajadores del
Laboratorio de Alimentos M.D.M se encontr6 un caso con restriccion ligera, tres casos de

Hipoacusia Leve y un trabajador con Hipoacusia marcada y Presbiacusia en oido izquierdo.

Al concluir la evaluacion médica se diagnosticO un caso de Dermatitis (miembros

superiores) el cual recibe tratamiento y se le da seguimiento en su evoluciéon por Dermatologia.

REGISTROS ESTADISTICOS
De acuerdo a los registros del departamento de recursos humanos de la UNAN-LEON, los
accidentes y enfermedades reportados se representan de la siguiente manera:

2005:
e Insuficiencia Renal Aguda Intersticial por analgésicos inflamatorios no esteriodeos
AINES (60 Dias)
e Contractura Muscular (2 dias)

2004:
e Quemadura I Grado por 4cido acético Miembro superior (1 dia)

1999:
e Pielonefritis aguda (15 d)
e Miomatosis uterina (15 dias)
e Histerectomia mas anemia (35 dias)

e Sangrados Disfuncional (10 dias)
e Sangrado Disfuncional mas Neuralgia del Trigémino (8 Dias)
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1997:
e Herida pulpejo mano Izquierda II Dedo (15 dias)
e Dechiscencia de herida (7 dias)

1993:
e Prenatal- Postnatal.

1991:
¢ Riesgo Profesional sin diagnostico (10 dias)

ANALISIS DE LA SITUACION DE SALUD EN RELACION A LOS RIESGOS
OCUPACIONALES ENCONTRADOS

Los riesgos encontrados durante la evaluacion realizada en el laboratorio de alimentos
coinciden con los riesgos referidos por los trabajadores de este centro laboral. Los hallazgos en la
evaluacion médica revelaron que la mayoria de los trabajadores presentaban afectacion en el
sistema auditivo a pesar de que las mediciones encontradas durante el proceso de produccion de
la salsa de tomate estén dentro de los limites permitidos para la exposicion a ruido. Esta puede
verse influenciada por la antigiiedad de los trabajadores (tiempo de laboral) asi como también por
su participacion durante su vida laboral en la fabricacion de los diferentes productos y la rotacion
en los diferentes puestos de trabajo. Existe una relacion entre la exposicion de los trabajadores a
los diferentes quimicos utilizado en el proceso de produccidon ya que en su mayoria provocan
irritacion en piel lo que coincide con lo encontrado en uno de los trabajadores. Ademas tomando
en cuentan los registros de los accidentes llevados en el departamento de estadisticas de la
UNAN-LEON se han presentado quemaduras e intoxicaciones producto de la exposicion a estos

quimicos.
Los accidentes laborales que se han sido registrados por los trabajadores durante un

periodo de 14 afios son muy pocos, probablemente se deba a un subregistro de los mismo, ya que

los trabajadores los consideran como consecuencias inherentes del trabajo.
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DISPOSICIONES LEGALES

De acuerdo a la revision realizada en la segunda fase de prioridad consensuada de las

disposiciones legales el Laboratorio de Alimentos MDM debera asumir como empresa las

siguientes responsabilidades legales expuestas en:

Constitucion Politica de la Republica de Nicaragua articulo 82 inciso 4.
Ley 185, Cddigo del Trabajo, articulo del 100 al 129
Ley de Seguridad Social y su reglamento

Ley General de Recursos Naturales y del Medio Ambiente

Normativa Técnica Externa

ellas:

Compilacion de normativa en Materia de higiene y seguridad del trabajo 1993-2002 entre

Resolucion Ministerial de higiene y seguridad del trabajo.

Resolucion ministerial sobre comision mixta de higiene y seguridad del trabajo de
empresas.

Norma ministerial sobre disposicion minima de higiene y seguridad de los equipos de
trabajo.

Norma ministerial sobre disposicion minima de higiene y seguridad de los equipos de
proteccion personal (EPP).

Resolucion ministerial sobre higiene industrial en los lugares de trabajo.

Norma Ministerial de Higiene y seguridad del trabajo relativa a la prevencion y extincion
de incendios en los lugares de trabajo emitida por el Ministerio de Trabajo.

Normas técnicas obligatoria nicaragiiense de proteccion contra incendios.

Manual de brigadas contra incendios.

El Ministerio de Trabajo (MITRAB) a través de la Normativa de Higiene y Seguridad del

Trabajo orienta la realizacion a todos los trabajadores en general al ingreso de:

Biometria Hematica Completa.
Examen General de Heces.
Examen General de Orina.

VDRL
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A los trabajadores de 40 afios 0 mds se les debera practicar ademas de los anteriores:
e Perfil Lipidico.

e FElectrocardiograma.

Por ser trabajadores que manipulan alimentos y participar en todos los diferentes procesos de
produccion se debera realizar:

e Exudado Faringeo.

e Radiografia de torax Postero Anterior.

e Coprocultivo.

e Examen Dérmico.

e Audiometria (Exposicion a Ruido).

e Espirometria (Exposicion a sustancias quimicas).

PRIORIZACION DE RIESGO

La priorizacion de riesgo se efectu6 de acuerdo a los parametros: probabilidad de
ocurrencia (PO), frecuencia de exposicion (FE) y efectos a la salud (ES), en el area de produccion
y control de calidad los riesgos fisicos (iluminacion, estrés térmico) y se clasificaron como riesgo
importantes los cuales ameritan accion inmediata. Los riesgos ergonomicos en el area de
produccién obtuvieron igual calificacion que los riesgos fisicos. Los riesgos quimicos,
psicosociales, factores de inseguridad y saneamiento basico se clasificaron como riesgo posible

por lo cual se necesita accion (ver tabla 10).
En el consenso efectuado con trabajadores, area administrativa del laboratorio de

alimentos y sindicato estuvieron de acuerdo con los hallazgos encontrados y propusieron que se

realicé el control y prevencion de los riesgos mas importantes a fin de mejorar el entorno laboral.
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Tabla 6. Establecimiento de Prioridades de los Riesgos Identificados en el Laboratorio de Alimentos (MDM)

Area Riesgo Puntaje Clasificacion de Riesgo Posibles Efectos a la Salud
PO * FE * ES
Almacenamiento ILUMINACION 54 Riesgo Posible Fatiga Visual, Cefalea.
SANEAMIENTO BASICO 36 Riesgo Posible Contusiones, Torceduras de
tobillo.
ERGONOMICOS
* Movimiento 108 Riesgo Importante Alteraciones osteomusculares
repetidos de Artralgias, Mialgias de
Miembros Miembros Superiores.
Superiores
Produccion
= Posturas incomodas 54 Riesgo Posible Lumbalgias.
de Espalda
FACTOR DE
INSEGURIDAD
Filtracion de tuberias de 54 Riesgo Posible Caidas, resbalones, Contusiones y

agua y caldera

quemaduras

Continta
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Area Riesgo Puntaje Clasificacion de Riesgo Posibles Efectos a la Salud
PO * FE * ES
FISICO
e Jluminacion 108 Riesgo Importante Fatiga visual, Cefalea.
e Estrés Térmico 108 Riesgo importante Sofocacion, Ansiedad.
e Ruido 54 Riesgo Posible Sordera, Vértigo, Nistagmus
QUIMICO: Acido acético, 36 Riesgo Posible Irritacion ocular, Dérmica, Tos,
Cloro, Detergente cefalea.
PSICOSOCIAL 36 Riesgo Posible Estrés laboral, Ansiedad.
SANEAMIENTO BASICO 36 Riesgo Posible Contusiones, Torceduras.
FISICO
= Jluminacion 108 Riesgo Importante Fatiga Visual, Estrés, Cefalea.
Control y Calidad = Temperatura 108 Riesgo Importante Sofocacion, Ansiedad.
QUIMICO: 36 Riesgo Posible Rinitis, Quemaduras.
Hidroéxido de sodio
PSICOSOCIAL 36 Riesgo Posible Estrés Laboral, Ansiedad
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PLAN DE INTERVENCION
Programa de Control y Prevencion de Riesgos Laborales

Laboratorio de Alimentos MDM

El presente plan de intervencion se realizara en una empresa pequeiia productora de
alimentos en la cuidad de Ledn, que para fines de este trabajo identificamos como Laboratorio de
Alimento MDM. Esta propuesta estara dirigida al proceso de produccion de salsa de tomate que

es el que se realiza con mayor frecuencia.

Para la elaboracion del plan de intervencion primeramente se identificaron los riesgos
ocupacionales de la empresa, las enfermedades y accidentes mas comunes y su relacion con
dichos riesgos. Posteriormente en consenso con la administracion, los trabajadores y el sindicato,
se definieron los riesgos a priorizar en este plan de intervencion riesgos ergondmicos y los
riesgos fisicos (Iluminacioén y Estrés Térmico). Ademas se definieron las acciones de prevencion
y control a implementar. Con estas acciones se persigue mejorar progresivamente las condiciones
del entorno laboral para que el trabajador labore en un area segura, lo que conlleva a mejorar la

produccion de la empresa y promover la salud laboral.

El laboratorio de alimentos (MDM) tiene la disposicion de implementar un programa de
control y prevencion de riesgos laborales que ayude a conservar la salud y seguridad de los
trabajadores. Para esto, la administracién de dicha empresa asume el compromiso de ejecutar la

politica en salud y seguridad laboral, que a continuacion se describe.

POLITICA DE CONTROL Y PREVENCION DE LOS RIESGOS LABORALES EN EL
LABORATORIO DE ALIMENTOS
La prevencion de los riesgos laborales es un requisito basico para el logro de la calidad en
los centros de trabajo. Se considera una labor bien realizada, cuando estd hecha bajo las
correspondientes condiciones de seguridad establecidas en las leyes y normativas en materia de
salud ocupacional. Conjuntamente es necesario dar informacion y formacion (inicial y continua)

a todos los trabajadores de la empresa en el control y prevencion de riesgos laborales siendo estos
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elementos indispensables para promover y asegurar habitos y comportamientos saludables asi

como lugares de trabajo seguros. Para lo cual se plantea la siguiente politica:

La seguridad y la salud de los trabajadores sera uno de los objetivos permanentes y
fundamentales de la empresa, de la misma forma que lo son la calidad, la

productividad y la rentabilidad de las actividades.

Para llevar a cabo estas politicas se asumen los siguientes compromisos:

Asegurar el cumplimiento de las acciones del programa de Control y Prevencion de los
riesgos laborales, a través de la educacion inicial y continua, la comunicacion y la
participacion tanto del personal administrativo y los trabajadores del laboratorio, siendo

este una actividad diaria de la empresa.

Cumplir con las disposiciones legales en materia de Salud Ocupacional.

Informar, formar a los trabajadores del laboratorio de alimento sobre los riesgos
inherentes en el trabajo, asi como los medios de proteccion y las medidas a adoptar para

su prevencion.

Proveer los recursos humanos, técnicos, financieros asi como el tiempo preciso a los
trabajadores para garantizar el desarrollo de las diferentes actividades en el control y

prevencion de los riesgos.

Garantizar la salud de los trabajadores, realizando evaluaciones higiénicos industriales y

practicar chequeos médicos (ingreso, periodicos y reintegro).
Efectuar evaluaciones periddicas con el fin de comprobar el cumplimiento del programa

de control y prevencion de riesgos laborales con el objetivo de realizar una

retroalimentacion a los trabajadores y la administracion.
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OBJETIVOS Y METAS

Para el cumplimiento de su politica, la empresa plantea los siguientes objetivos y metas.

Corto Plazo (3 meses)
e Controlar los riesgos fisicos y ergonémicos en las diferentes areas del laboratorio de
alimentos.
e Brindar conocimientos basicos a los trabajadores y personal administrativo para el control

y prevencion de los riesgos que ameritan acciones inmediatas.

Mediano Plazo (6 meses)
e Prevenir accidentes e incidentes laborales.
e Fortalecer la organizacion de las medidas de seguridad.
e Contribuir a la formacion de los trabajadores en la prevencion de incendios y situaciones
de emergencia.

e Prevenir los efectos del ruido, los riesgos quimicos y psicosociales en la salud de los

trabajadores del Laboratorio de Alimentos MDM.

Largo Plazo (1 afio)
e Preservar un entorno de trabajo seguro y saludable a través de la mejora continua del
control y prevencion de riesgos laborales.

e Sustituir herramientas de trabajo que demandan mayor cantidad de recursos.

Metas

e Empoderamiento de los trabajadores sobre el control y prevencion de los riesgo laborales.

e Asesoramiento, informacion, formacion y asistencia técnica a los trabajadores y personal

administrativo en prevencion de riesgo laborales.

e Programa de control y prevencion de riesgos laborales funcionando en su totalidad en el

laboratorio de alimentos.
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e Preparacion de material didactico informativo (textual y audiovisual) de prevencion y
control de riesgos laborales los que serdn divulgados a los trabajadores mediante

capacitaciones, murales, etc.

POBLACION META

Todo el personal del laboratorio de alimentos los trabajadores y visitantes.

ORGANIZACION Y EJECUCION

La organizacion para el control y prevencion de los riesgos laborales en el laboratorio de
alimentos se realizara considerando el nivel de jerarquia de dicha empresa: Personal
administrativo (jefe de departamento y administrador) y los Trabajadores (Ayudantes de proceso

y los responsables de produccion y control de calidad).

Funciones del Personal Administrativo

e Garantizar el cumplimiento de las politicas establecidas.

e Asignar los recursos humanos y financieros.

e Asegurar la ejecucion del programa de control y prevencion de riesgos laborales.

e Apoyo logistico y organizativos de las diferentes actividades a desarrollar.

e Motivar a los trabajadores al cumplimiento del programa de control y prevencion de los
riesgos laborales.

e Vigilar el cumplimiento de las actividades a realizarse de acuerdo al cronograma
establecido.

e Garantizar al personal de mantenimiento, asi como los materiales que necesitan ser
renovados.

e Evaluacion del programa de control y prevencion de los riesgos laborales y divulgacion

de los resultados.
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Funciones del Trabajador Facilitador (Elegido por los trabajadores)

e Coordinar las actividades con los entes reguladores y las instituciones involucradas en la
capacitacion de los trabajadores, los que brindaran conocimientos sobre el control y
prevencion en riesgos laborales.

e Dar seguimiento y control de las actividades programadas.

e Fomentar la participacion de sus compaieros de trabajo.

e Participar en la evaluacion del programa de control y prevencion de los riesgos laborales.

e Colaborar con la redaccion de los informe de las capacitaciones.

El programa de actividades sera ejecutado en tres etapas segin los objetivos a corto,

mediano y largo plazo:

Niveles de Accion
Primera Etapa

Se ejecutaran todas las acciones establecidas para controlar aquellos riesgos que ameritan
accion inmediata en las diferentes areas de trabajo los que de no controlarse podrian generar un
desequilibrio en la relacion hombre y trabajo. Al mismo tiempo se dara informaciéon y formacion
a los trabajadores en los riesgos laborales relacionados a su actividad ocupacional asi como los

efectos a la salud.

Segunda etapa
Se desarrollaran las acciones de prevencion dirigidas al fortalecimiento del sistema de
seguridad, adquisicion de conocimientos y practica de los mismos en situaciones de incendios y

situaciones de emergencias.

Tercera etapa

Se realizaran las acciones establecidas para el monitoreo de control de los riesgos.
Ademas, se realizara auditoria del programa, la que deberé efectuarse por un personal calificado
el cual debe ser objetivo, integro y tener una actitud de independencia para realizar la

verificacion del cumplimiento de programa en control y prevencion de los riesgos laborales.
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PROGRAMACION DE LAS ACCIONES

En la programacion de las acciones se encuentran plasmadas las actividades a seguir para
el desarrollo del programa de control y prevencion de los riesgos laborales. Esta fue planteada en
un cuadro de resumen en la que se incluye: Estrategia de intervencion, actividades a realizar para
el control de los riesgos. Dicho control se efectuard a diferentes niveles (ingenieria,
administrativo y individual). Asi también se indican los responsables, la fechas en que se
ejecutaran dichas acciones, los indicadores y el monitoreo de cada actividad. Ademas se detalla el
presupuesto de las actividades. Este permitira conocer los costos econdémicos que se necesitan

para alcanzar los objetivos planteados.

La programacion de las acciones se realizd en primera instancia para aquellos riesgos
(fisicos y ergondmicos) que necesitan la realizaciéon de accion inmediata para ser controlado,

posteriormente, se programaron actividades dirigidas a la prevencion de riesgos.

Primera Etapa: Acciones a Corto Plazo
Objetivos:
1. Controlar los riesgos fisicos y ergondémicos en las diferentes areas del laboratorio de
alimentos.
2. Brindar conocimientos basicos a los trabajadores y personal administrativo para el control

y prevencion de los riesgos que ameritan acciones inmediatas.

Iluminacion

Las actividades dirigidas al control de ingenieria consisten en la adquisicion y cambio de
74 tubos de luminarias de 40 watts para renovar aquellas luminarias dafiadas en las diferentes
areas. Estas serdn distribuidas de la siguiente manera: area de produccion (60 tubos), bodegas (8
tubos), control y calidad (6 tubos).La responsabilidad recaerd en el personal administrativo y el
jefe de mantenimiento. Este ultimo serd encargado de realizar el control administrativo el cual
consiste en proporcionar el mantenimiento adecuado a las mismas cada semestre, la fecha exacta

se debera coordinadar con el trabajador facilitador.
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A nivel individual (trabajador) se efectuara una capacitacion sobre este riesgo en el que se
abordaran aspectos generales y sus efectos a la salud. Dicha capacitacion se programaran una vez
a la semana, el dia en que se realizard se ajustard al programa de actividades diarias del
Laboratorio de Alimento, las que tendran una duracion méaxima de una hora (8:00 - 9:00am). El
personal administrativo sera el encargado de contratar al instructor y el trabajador facilitador de
realizar las coordinaciones concernientes a la disposicion del local y los materiales a utilizar.
Ademas se deberan realizar chequeos médicos los cuales consistiran en la revision oftalmolédgica
anual a cada trabajador para detectar posibles alteraciones en la vision y su respectivo
tratamiento.

Indicadores:
e Tubos de luminarias comprados en un 100%.
e Luminarias funcionando.
e Reporte de capacitacion y lista de asistencia.

e Reporte del chequeo oftalmoldgico de los trabajadores.

El monitoreo de este riesgo se realizara mediante la mediciones de la iluminacion, la cual
se debera efectuar anualmente, siendo responsable el personal administrativo, el cual se encargara

de solicitar la evaluacion al MITRAB o de la contratacion de prestadores del servicio.

Calor (Estrés Térmico)

El control de ingenieria en este riesgo consiste en la adquisicion de abanicos (ciclones),
los que seran ubicados en los puestos de trabajo (lavado, abertura de lata y pausterizacion) con
ello se pretende ayudar a la circulacién del aire y realizar el enfriamiento del mismo. El
responsable de esta accion sera directamente el personal administrativo. A estos instrumentos se
les dard mantenimiento cada seis meses el responsable del cumplimiento de esta accion sera jefe

de mantenimiento.
Se realizaran controles administrativos para asegurar el mantenimiento continuo del

extractor de aire el cual ayudara a la remocion del aire hacia el exterior. Ademas se debera

establecer periodos de descansos fuera del area de produccion durante la jornada laboral, la
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rotacion del personal en los puestos de trabajo y la programacion de la capacitacion sobre estrés

térmico y los efectos a la salud.

El control a nivel individual se efectuard mediante la formulacion y cumplimiento del rol
de rotacion en los diferentes puestos de trabajo asi como el cumplimiento de los periodos de
descansos estipulados. Los trabajadores deberan recibir una capacitacion para adquirir
conocimientos basicos sobre este riesgo y su repercusion a la salud. Ademas, se le efectuaran
chequeos médicos anuales para conocer su estado de salud y detectar posible alteraciones a su

salud.

Los indicadores del funcionamiento de estos controles seran:
e Compra de los abanicos en un 100%, los cuales deberan estar funcionando en los puestos
de trabajo indicados anteriormente.
e Reporte de capacitacion y lista de asistencia.
e Extractor de aire funcionando.

e Reporte de los chequeos médicos de los trabajadores.

El monitoreo de esta accion se realizara a través de las mediciones de temperatura en el
area de produccion los cuales deben estar dentro de los limites establecidos en la Normativas en
Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo. La cual se efectuard previa coordinacion del

personal administrativo con el MITRAB o las instituciones prestadores de este servicio.

Riesgos Ergonémicos

Las actividades que se realizaran en el control de ingenieria para disminuir los riesgos
ergondmicos (movimientos repetidos de miembros superiores) estan dirigidas a los cambios de
instrumentos de trabajo que se utilizan durante las diferentes etapas del proceso de produccion.
En la abertura de lata de concentrado de tomate se deberd sustituir el abrelatas manual por uno
eléctrico, el cual disminuird los movimientos repetidos realizados en esta actividad. En la
pausterizacion de la salsa de tomate se cambiara la pala (instrumento utilizado en la

homogenizacion del producto), la cual debera ser con mango redondo y en el extremo con que se
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remueve el material debe tener entre tres y cinco agujeros con el objetivo de disminuir la

resistencia de la mezcla).

Se deberan ejecutar acciones de control administrativo en las que se realizard el
mantenimiento del abrelatas eléctrico por el personal de mantenimiento. Ademas se elaboraran
las normas dirigidas a la prevencion de los efectos a la salud por los riesgos ergondomicos y
establecimientos de los periodos de descanso y rotacion de recursos durante la jornada laboral.
Asi mismo se realizaran las coordinaciones necesarias para la capacitacion de los trabajadores en
riesgos ergondmicos (efectos a la salud y soluciones practicas) estas acciones seran ejecutadas

por el personal administrativo.

Los controles que efectuaran a nivel individual (trabajador) consisten en el cumplimiento
de la capacitacion sobre los riesgos ergondmicos efectos a la salud y soluciones practicas.
Ademas se deberan realizar una micro pausas durante la realizacion de los movimientos (cada 5 a
8 movimientos), rotacion del personal en los puestos de trabajo, ejecutar técnicas de relajacion
muscular por lo menos dos veces al dia lo que permitird cambiar las actitudes y practicas en los
trabajadores. También se deberan realizar chequeos médicos anual a todos los trabajadores
aquellos que presenten alteracion del sistema musculo esquelético serd referido para valoracion

por personal capacitado.

Los indicadores del funcionamiento de los controles en el riesgo ergondmico seran:
e La factura de compra de los instrumentos (abrelatas eléctrico y pala) y la utilizacion de los
mismos.
e Normas en prevencion de riesgos elaboradas.
e Reporte de capacitacion y asistencia a las capacitaciones.

e Reporte de los chequeos médicos de los trabajadores.

El monitoreo de esta accion se efectuara mediante la observacion de los cambios de
actitudes y practicas en los trabajadores se evaluara con el método Strain Index. El personal
administrativo es quien velara por la realizacion de esta accion haciendo las coordinaciones

pertinentes con el personal capacitado.
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Segunda Etapa: Acciones a mediano plazo
Objetivos:
1. Prevenir accidentes e incidentes laborales.
2. Fortalecer la organizacion de las medidas de seguridad.
3. Contribuir a la formacion de los trabajadores en la prevencion de incendios y
situaciones de emergencia.
4. Prevenir los efectos del ruido, los riesgos quimicos y psicosociales en la salud de los

trabajadores del Laboratorio de Alimento MDM.

La programacion de acciones se contempla tanto a los factores de inseguridad,

manipulacion de sustancias quimicas, ruido y factores psicosociales.

Factores de Inseguridad
Tuberias
Los factores de inseguridad en los cuales se realizaran actividades para su correccion son:

Orden y Limpieza, sefializacion y proteccion contra incendio y situaciones de emergencia.

La actividad para realizar el control de ingenieria en este riesgo se enfocado al
adquisicion y cambio del tubo de caldera ubicado en el area de produccion. Esta actividad estara

bajo la responsabilidad del personal administrativo y el jefe de mantenimiento.

Orden y Limpieza

Reposicion periddica de los materiales de limpieza (lampazos, escobas, desinfectantes), lo
cual es necesario para mantener un aseo permanente en el area. Establecer normas dirigidas a la
disposicion de material especificando la ubicacion de cada uno de ellos por ejemplos los envases

reciclables. Estas acciones seran competencia del personal administrativo.
Ademas dar un mantenimiento periodico de las tuberias de caldera y agua potable,

garantizando los materiales a utilizar. Estara bajo la responsabilidad del personal administrativo y

jefe de mantenimiento.
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Seializacion

Las acciones estaran dirigidas la verificacion de una ubicacion adecuada de los
dispositivos de sefializacion, sefiales de obligacion (proteccion del oido y manos), equipos de
lucha contra incendio (manguera para incendio) y salida de emergencia las que se ubicaran en el
area de produccion. Ademas se efectuara el mantenimiento de la sefializacion del piso en la
misma area, con lo cual se persigue: alertar al trabajador cuando se origine una situacion de
emergencia, facilitar la localizacion de medios de proteccion, ruta de evacuacion y la

identificacion de necesidades de primeros auxilios.

Proteccion Contra Incendio y Situaciones de Emergencia.
El personal administrativo realizard las coordinaciones pertinentes con Defensa Civil y
Cuerpo de Bombero de la Ciudad de Ledn para organizar las actividades a desarrollar durante la

capacitacion sobre el plan contingente con duracion de dos dias, el que se divide en:

e Plan contingente: se elaborara los diferentes planes de accion para casos de: incendio,
terremoto, huracanes, terrorismo y manifestaciones publicas.

e Evaluacion de riesgos: Se realizara fuera del periodo de capacitacion, evaluando los
distintos sistemas de: proteccion contra incendio, eléctrico, almacenamiento y

evacuacion.

En el area de produccion y la oficina del responsable de proceso deberd constar la
informacion necesaria para los casos de emergencia: Guia telefénica con los niimeros telefénicos

del Cuerpo de Bombero, Cruz Roja, Defensa Civil y Centros de Asistencias Médica.

Se reactivara el botiquin de primeros auxilios ubicado en la oficina del responsable de
produccion y deberd contener como minimo los siguientes materiales: Acetominofén,
difenhidramina, suero oral, algodon, alcohol, caja de curitas, vendas simples, guantes estériles,
esparadrapo, aplicadores y tijeras. El botiquin de primeros auxilio se supervisara mensualmente
y se renovaran aquellos elementos que de acuerdo a la fecha de vencimiento hayan caducado o

se encuentren agotados.
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El control individual de los trabajadores se deberd cumplir con las normas establecidas
para la disposicion de los materiales y las capacitaciones sobre primeros auxilios, control de

incendios, manejo y uso de extintores, sistemas de proteccion contra incendio y evacuacion.

Indicadores
e Comprar de tubos de caldera y materiales de reposicion en un 100%.
e Areas limpias y materiales ordenadas.
e Tuberias de caldera y agua potable en buen estado.
e Area de produccion sefializada.
e Plan de contingencia elaborado.
e Botiquin de primeros auxilios con los materiales necesarios.

e Reporte de capacitacion y asistencia a las capacitaciones.

El monitoreo de esta accion se realizara mediante la inspecciones a las diferentes areas de
trabajo las cuales se realizaran cada 15 dias y se evaluard el cumplimiento de los indicadores

antes mencionados.

Manipulacién de Sustancias Quimicas

El control de ingenieria para los riesgos quimicos consiste en asignar y acondicionar un
area a los trabajadores en la cual se encuentre una ducha, jabon y toallas ya que algunas
sustancias quimicas que se utilizan tienen efecto irritativo tanto ocular como dérmico, asi también
se debe disponer de un armario con depositos individuales para cada trabajador en la que se

colocaran los equipos de proteccion personal.

Los controles administrativos para estos riesgos se efectuaran con las siguientes

actividades y estaran bajo la responsabilidad del personal administrativo.

Reposicion periodica del equipo de proteccion personal durante el lavado de los envases
se deberan utilizar guantes de latex para proteger las manos de los quimicos como detergentes y
cloro. Las gabachas las que se deberan reponer cada semestre, los gorros de tela para cubrir el

cabello, mascarillas de tela (o en su caso descartable). Los guantes de latex (tomar en cuenta a
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trabajadores sensible al latex) o de polietileno seran utilizados en la manipulacion de los
quimicos estos se entregaran a diario por el trabajador facilitador y se abastecerd de estos

insumos cada trimestre.

Ruido
Adquisicion de orejeras de diademas para amortiguar la exposicion al ruido, estas tendran

una reposicion periodica semestral.

La administraciéon debe dar seguimiento al uso de los equipos de proteccion personal,
fomentar el uso adecuado de los medios de proteccion al trabajador. Ademas, motivar al personal

a través de estimulos a los trabajadores (por ejemplo elegir al mejor trabajador).

El personal administrativo efectuara las coordinaciones pertinentes para la realizacion de
las capacitaciones dirigidas a los trabajadores, las cuales se programaran una vez a la semana, el
dia en que se realizara se ajustara al programa de actividades diarias del Laboratorio de Alimento,
las que tendran una duraciéon maxima de una hora (8:00- 9:00 AM) y se abordaran los temas
siguientes:

e Manipulacién de las sustancias quimicas utilizadas en el proceso de produccion y sus
consecuencias a la salud.

e Uso y manejo del equipo de proteccion personal.

e Riesgos Psicosociales y los efectos a la salud.

e Ruido y efectos a la salud

Los trabajadores tienen la obligacién de cumplir con el uso y cuidado de los equipos de
proteccidn personal, asistir a las capacitaciones en los temas antes mencionados, la realizacion de
los chequeos médicos anual y los exdmenes establecidos para estos riesgos en la Normativas en

Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo como son audiometrias y espirometrias.

Indicadores
e Todos los trabajadores utilizando el equipo de proteccion personal

e Reporte y asistencia a las capacitaciones
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El monitoreo se efectuara a través de la supervision del uso de los equipos de proteccion

personal durante la jornada laboral y los cambios de actitudes y practicas de los trabajadores.

Es importante senalar que para una adecuada vigilancia de la salud de los trabajadores se
debera realizar chequeos médicos al trabajador de nuevo ingreso y de reintegro. Ademas de
efectuar los exdmenes pertinentes (exudado faringeo, coprocultivo, radiografia de toérax, examen
dérmico) relacionados a la actividad laboral que realiza la empresa de acuerdo a lo establecido en

la Normativa en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo.

Etapa Tercera: Acciones a largo plazo
Objetivos
1. Preservar un entorno saludable a través de la mejora continua del control y
prevencion de los riesgos laborales.

2. Sustituir herramientas de trabajo que demandan mayor cantidad de recursos.

La preservacion del entorno saludable se efectuard a través del cumplimiento del
monitoreo de las acciones que permitira realizar cambios oportunos en el control y prevencion de
riesgo durante la jornada laboral. Ademas de tomara en cuenta la participacion y las sugerencias

de los trabajadores el mejoramiento de su entorno laboral.
Remplazar la pala por una mezcladora industrial esta actividad estard bajo la

responsabilidad del personal administrativo. El indicador mezcladora instalada y funcionando en

el area de produccion.
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Tabla 7. Programacion de Acciones para el Control y Prevencion de Riesgos Laborales en el
Laboratorio de Alimento

Primera Etapa a Corto Plazo
Objetivos: 1. Controlar los riesgos fisicos y ergondmicos en las diferentes areas del laboratorio de alimentos.
2. Brindar conocimientos basicos a los trabajadores y personal administrativo para el control y prevencion de riesgos que ameritan accion inmediata.

RIESGO / FECHA
No. TRABAJADORES / CONTROL ACTIVIDADES A RESPONSABLE | INDICADORES | PRECIO | PRESUPUESTO
RESULTADOS EJECUTAR UNITARIO
Adquisicién y Personal 100% de 74 tubos
Ingenieria cambios de Julio administrativo luminarias Lampara 40 C$ 1,628
luminarias en Jefe de compradas y watts
todas las areas mantenimiento funcionando C$22c/u
Iluminacién (6 trabajadores) -Mantenimiento Semestral Jefe de -Luminarias en C$ 40 por C$ 3,840
de luminaria mantenimiento buen estado punto (48)
Resultado Administrativo | -Capacitacion en
factores de Julio -Reporte de C$ 350 hora C$ 350
Iluminacion de las diferentes areas riesgos 8:00 am capacitacion
del laboratorio dentro de los (iluminacién) y
limites permisibles referidos en la sus efectos a la Personal
compilacion de Normativas en salud. administrativo -Reporte de
materia de Higiene y seguridad -Chequeos chequeo C$ 250 cada C$ 1,500
del trabajo médico Anual oftalmolégico consulta
oftalmoldgico
Cumplir con las
Individual capacitaciones y Anual Trabajador Lista de
los Chequeo facilitador asistencia
médico
Mediciones de
Monitoreo Mediciones de Anual Personal iluminacién en - -
iluminacion administrativo los limites

permisibles

Subtotal C$ 7,318

Continua
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Primera Etapa a Corto Plazo
Objetivos: 1. Controlar los riesgos fisicos y ergondmicos en las diferentes areas del laboratorio de alimentos.
(6 Brindar conocimientos basicos a los trabajadores y personal administrativo para el control y prevencion de riesgos que ameritan accion

inmediata.
RIESGO / FECHA
No. TRABAJADORES/ CONTROL ACTIVIDADES A RESPONSABLE | INDICADORES PRECIO | PRESUPUESTO
RESULTADO EJECUTAR UNITARIO
Adquisicion de 100% de los
Ingenieria abanicos Ciclon abanicos C$ 600 C$ 2,400
Calor para los Personal comprados y
(6 trabajadores) trabajadores en Julio administrativo funcionando en
los puestos de los puestos de
RESULTADO lavado, abertura trabajo
de latay
Control del estrés térmico en el pausterizacién
area de produccion del
laboratorio de alimentos -Mantenimiento Jefe de -Extractor de aire
del extractor de Julio/Semestral mantenimiento funcionando
aire y abanicos
Administrativo C$ 1,200 C$ 1,200
-Rotacion del Personal
personal en los Julio administrativo -Rol del personal
puestos de — y periodos de
trabajo descanso
establecidos
-Establecer
periodos de
descanso durante
la jornada laboral
Continta
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Primera Etapa a Corto Plazo
Objetivos: 1. Controlar los riesgos fisicos y ergondmicos en las diferentes areas del laboratorio de alimentos.
2. Brindar conocimientos basicos a los trabajadores y personal administrativo para el control y prevencion de riesgos que ameritan accion inmediata.

RIESGO / FECHA
No. TRABAJADORES / CONTROL | ACTIVIDADES A RESPONSABLE | INDICADORES PRECIO | PRESUPUESTO
RESULTADO EJECUTAR UNITARIO
-Capacitacion en Julio -Reporte de
riesgo fisico 8:00 am Personal capacitacion C$ 350 hora C$ 350
Administrativo | (temperatura) y administrativo
efectos a la salud -Reporte de C$ 200 C$ 1,200
-Chequeos médicos Anual chequeo médico consulta
Calor periodicos
(6 trabajadores) -Cumplimiento del
rol de rotacion de
RESULTADO los puestos de Permanente Personal
Individual trabajo administrativo y
Control del estrés térmico en el trabajador — —
area de produccion del laboratorio -Cumplimiento de facilitador
de alimentos los periodos de
descanso
-Cumplir con Anual Lista de
chequeos médicos y Julio participante
capacitaciones
Mediciones de
temperatura
dentro de los
Monitoreo Mediciones de Semestral Personal paradmetros - -
temperatura administrativo establecidos en la
Normativa de
Higiene y
Seguridad del
trabajo
Subtotal C$ 5,150
Continta
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Primera Etapa a Corto Plazo
Objetivos: 1. Controlar los riesgos fisicos y ergonomicos en las diferentes areas del laboratorio de alimentos.
2. Brindar conocimientos basicos a los trabajadores y personal administrativo para el control y prevencion de riesgos que ameritan accion

inmediata.
RIESGO / FECHA
No. TRABAJADORES / CONTROL ACTIVIDADES A RESPONSABLE | INDICADORES PRECIO PRESUPUESTO
RESULTADO EJECUTAR UNITARIO
-Adquisicion de
abrelatas Facturas de C$ 898 C$ 1,048
Ingenieria eléctrico Julio Personal compra de los
Ergondmico (4 trabajadores) administrativo instrumentos y
jCamblo de ambps C$ 150
instrumento de funcionando
trabajo (Pala)
-Mantenimiento ' Jefe de
del abrelatas Trimestral Mantenimiento - -—
RESULTADO eléctrico
Disminucion de los movimientos -Establecer
repetitivos de miembros Administrative | periodos de
superiores en la abertura de lata y descanso durante -
pausterizacion la jornada laboral Agosto Personal Normas o
administrativo elaboradas
-Elaborar normas
dirigidas a la
prevencion de
riesgo
ergondmicos
Continua
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Primera Etapa a Corto Plazo
Objetivos: 1. Controlar los riesgos fisicos y ergondmicos en las diferentes areas del laboratorio de alimentos.
2. Brindar conocimientos basicos a los trabajadores y personal administrativo para el control y prevencioén de riesgos que ameritan acciéon inmediata.

RIESGO/ FECHA
No. TRABAJADORES/ CONTROL ACTIVIDADES A RESPONSABLE | INDICADORES PRECIO | PRESUPUESTO
RESULTADO EJECUTAR UNITARIO
-Capacitacion en -Reporte de
Riesgo ergonémico Julio capacitacion C$ 350 hora C$ 350
Administrativo efectos a la salud y Personal
soluciones administrativo
practicas
Ergonémico (4 trabajadores) -Chequeos médicos Anual -Reporte de C$ 200 C$ 800
chequeo médico consulta
RESULTADO -Cambios de
aptitudes y
Disminucion de los practicas
movimientos repetitivos de Agosto Trabajador -Cumplimiento de -— -—
miembros superiores en la Individual -Micro pausas — facilitador las normas
abertura de lata y durante la 8:00 am
pausterizacion. realizacion de los
movimientos
-Cumplimiento de
las normas
establecidas
Contintia
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Primera Etapa a Corto Plazo
Objetivos: 1. Controlar los riesgos fisicos y ergondmicos en las diferentes areas del laboratorio de alimentos.
2. Brindar conocimientos basicos a los trabajadores y personal administrativo para el control y prevencion de riesgos que ameritan accion

inmediata.
RIESGO / FECHA
No. TRABAJADORES / CONTROL ACTIVIDADES A RESPONSABLE | INDICADORES PRECIO PRESUPUESTO
RESULTADO EJECUTAR UNITARIO

-Rotacion de los

Ergonoémico (4 trabajadores) trabajadores en
los puestos de -— .

Individual trabajo Agosto Trajb%lj ador
- facilitador

-Précticas de 8:00 am

RESULTADO técnicas de
relajacion

Disminucion de los movimientos mu.s,czil.lar
repetitivos de miembros superiores en perodicos _Lista de
la abertura de lata y pausterizacion i
yP -Cumplimiento Ilzartlmnglte o
de capacitacion y ) heporte ¢ di -
chequeo médico chequeo medico
Monitoreo Cambios de Semestral Personal Método
aptitudes y administrativo Strain Index - -
practicas en riesgos
ergondmicos
Subtotal C$ 2,198
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Segunda Etapa a Mediano Plazo

Objetivos: 1. Prevenir accidentes e incidentes laborales
2. Fortalecer la organizacion de las medidas de seguridad
3. Contribuir a la formacién de los trabajadores en la prevencion de incendio y situaciones de emergencia
4. Prevenir los efectos del ruido, los riesgos quimicos y psicosociales en la salud de los
trabajadores del Laboratorio de Alimentos MDM
RIESGO/ CONTROL ACTIVIDADES FECHA RESPONSABLE | INDICADORES PRECIO PRESUPUESTO
No. A UNITARIO
TRABAJADORES/ EJECUTAR
RESULTADO
Inseguridad Adquisicion y Personal Factura de
(6 trabajadores) cambio de tubo de Septiembre administrativos compra y C$ 200 C$ 200
Ingenieria caldera en el area de Jefe de Tubo de caldera
produccion mantenimiento en buen estado
RESULTADO
Prevencion de Orden y Limpieza
accidentes e
incidentes laborales en | Administrative | -Adquisicion de los Trimestral -Facturas de C$ 480 C$ 1,440
el laboratorio de materiales de materiales de
alimentos reposicion Personal reposicion
administrativos
-Establecer normas
dirigidas a la -Areas limpias y - -
disposicion de los Septiembre ordenados
materiales
Contintia
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Segunda Etapa a Mediano Plazo

Objetivos: 1. Prevenir accidentes e incidentes laborales
2. Fortalecer la organizacién de las medidas de seguridad
3. Contribuir a la formacion de los trabajadores en la prevencion de incendio y situaciones de emergencia
4. Prevenir los efectos del ruido, los riesgos quimicos y [Isicosociales en la salud de los
trabajadores del Laboratorio de Alimentos MDM
RIESGO/ CONTROL ACTIVIDADES FECHA RESPONSABLE | INDICADORES PRECIO PRESUPUESTO
No. A UNITARIO
TRABAJADORES/ EJECUTAR
RESULTADO
Inseguridad Mantenimiento de Semestral Jefe de -Tuberias sin - -
(6 trabajadores) tuberias de caldera 'y mantenimiento | fugas
agua potable
RESULTADO
Prevencion de Sefializacion
accidentes e Administrativo
incidentes laborales en -Disposicion, ,
el laboratorio de mantenimiento y Semestral Jefe de -Areas de C$100 C$ 200
alimentos veriﬁcacién de los mantenimiento prodgccic')n
medios y sefalizada
dispositivos de
sefializacion
Evacuacién y
proteccion contra
incendio
. Octubre Personal -Informe de
-Evaluacion de - . -
. administrativo evaluacion
proteccion contra
incendio, sistema
eléctrico y
evacuacion
Contintia
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Segunda Etapa a Mediano Plazo

Objetivos: 1. Prevenir accidentes e incidentes laborales
2. Fortalecer la organizacion de las medidas de seguridad
3. Contribuir a la formacién de los trabajadores en la prevencion de incendio y situaciones de emergencia
4. Prevenir los efectos del ruido, los riesgos quimicos y psicosociales en la salud de los
trabajadores del Laboratorio de Alimentos MDM
RIESGO/ CONTROL ACTIVIDADES FECHA RESPONSABLE | INDICADORES PRECIO PRESUPUESTO
No. A UNITARIO
TRABAJADORES/ EJECUTAR
RESULTADO
-Elaboracion del plan -Plan contingente
contingente elaborado
Octubre
-Reactivacion del -Material de
Inseguridad botiquin de primeros primeros auxilios
(6 trabajadores) auxilios
Capacitaciones: Personal C$5,510 C$5,510
RESULTADO -Control de administrativo
Prevencion de Administrative | incendios
accidentes e Taller 2 dias -Reporte de
incidentes laborales en -Manejo y uso de de duracion capacitacion
el laboratorio de extintores Octubre
alimentos Sistemna de
proteccion contra
incendio y
evacuacion
-Primeros auxilios
Continta
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Segunda Etapa a Mediano Plazo

Objetivos: 1. Prevenir accidentes e incidentes laborales
2. Fortalecer la organizacion de las medidas de seguridad
3. Contribuir a la formacion de los trabajadores en la prevencion de incendio y situaciones de emergencia
4. Prevenir los efectos del ruido, los riesgos quimicos y psicosociales en la salud de los

trabajadores del Laboratorio de Alimentos MDM

RIESGO/ CONTROL ACTIVIDADES FECHA RESPONSABLE | INDICADORES PRECIO PRESUPUESTO
No. A UNITARIO
TRABAJADORES/ EJECUTAR
RESULTADO
-Cumplir con las
Inseguridad capacitaciones Taller 2 dias
(6 trabajadores) de duracion -Lista de —_ _—
Octubre Personal participantes
Individual administrativo
-Cumplimiento de
RESULTADO las normas de
disposicion de — —
Preyenci(')n de materiales Permanente .
accidentes e -Materiales
incidentes laborales en ordenados
el laboratorio de Cumplimiento d
. umplimiento de
alimentos Monitoreo Inspecciones a las Cada 15 dias Trabajador orden y limpieza _— -
areas de trabajo facilitador asi como de las
normas
establecidas
Subtotal C$ 7,350
Continta
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Segunda Etapa a Mediano Plazo

Objetivos: 1. Prevenir accidentes e incidentes laborales
2. Fortalecer la organizacion de las medidas de seguridad
3. Contribuir a la formacion de los trabajadores en la prevencion de incendio y situaciones de emergencia
4. Prevenir los efectos del ruido, los riesgos quimicos y psicosociales en la salud de los
trabajadores del Laboratorio de Alimentos MDM
RIESGO/ CONTROL ACTIVIDADES FECHA RESPONSABLE | INDICADORES PRECIO PRESUPUESTO
No. A UNITARIO
TRABAJADORES/ EJECUTAR
RESULTADO
Quimico Personal - - -
Ingenieria Asignary Octubre administrativo
Quimico, Ruido y acondicionar un area
Psicosociales a los trabajadores
(6 trabajadores) para guardar el
equipo de proteccion
personal
Quimico
RESULTADO Reposicion Trimestral Guantes caja
Evitar los dafios a la periodica de los guantes, C$ 65 C$ 1,440
salud por estos riesgos equipos de gorTos y Personal )
Administrativo | proteccion personal Mascarillas administrativo Mascarilla y C$ 720
Gorros
( guant.es, C$ 15 c/u
mascarillas, Semestral
gabachas y gorros) Gabachas Gabachas
C$ 120 c/u C$ 1,440
Ruido
Adquisicion de Semestral
orejeras de C$70 C$ 1,680
diadema
Continta
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Segunda Etapa a Mediano Plazo

Objetivos: 1. Prevenir accidentes e incidentes laborales
2. Fortalecer la organizacion de las medidas de seguridad
3. Contribuir a la formacion de los trabajadores en la prevencion de incendio y situaciones de emergencia
4. Prevenir los efectos del ruido, los riesgos quimicos y psicosociales en la salud de los
trabajadores del Laboratorio de Alimentos MDM
RIESGO/ CONTROL ACTIVIDADES FECHA RESPONSABLE | INDICADORES | PRECIO | PRESUPUESTO
No. A UNITARIO
TRABAJADORES/ EJECUTAR
RESULTADO
-Dar seguimiento al
uso de los EPP
-Todos los
- Motivacion al trabajadores
personal a través de Mensual usando EPP - -—-
estimulo al mejor
Quimico, Ruido y trabajador
Psicosociales
(6 trabajadores) Capacitaciones:
Trabajador
-Uso y manejo de facilitador
Administrativo | equipo de proteccion
personal (EPP)
RESULTADO Personal -Reporte de C$ 350 C$ 1,400
Evitar los dafios a la -Manipulacion de Noviembre administrativo capacitacion
salud por estos riesgos sustancias quimica y 8:00 am
sus efectos a la salud
-Ruido;
Generalidades y
efectos a la salud
-Riesgos
Psicosociales
técnicas de
relajacion
Continta
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Segunda Etapa a Mediano Plazo

Objetivos: 1. Prevenir accidentes ¢ incidentes laborales
2. Fortalecer la organizacion de las medidas de seguridad
3. Contribuir a la formacién de los trabajadores en la prevencion de incendio y situaciones de emergencia
4. Prevenir los efectos del ruido, los riesgos quimicos y psicosociales en la salud de los

trabajadores del Laboratorio de Alimentos MDM

RIESGO/ CONTROL ACTIVIDADES FECHA RESPONSABLE | INDICADORES | PRECIO | PRESUPUESTO
No. A UNITARIO
TRABAJADORES/ EJECUTAR
RESULTADO
-Todos los
Chequeos médicos Anual Personal trabajadores con
Administrativo periddicos administrativo chequeos C$310 C$ 1,680
Quimico, Ruido y médicos y buen
Psicosociales estado de salud
(6 trabajadores) -Realizar técnicas de | Permanente -Lista de
Relajacion participante
Individual Trabajador
-Cumplir las Noviembre facilitador -Todos los
Capacitaciones y trabajadores con
RESULTADO Chequeos médicos Anual chequeos
Evitar los dafios a la médicos
salud por estos riesgos
Monitoreo -Supervisar el uso de Todos los - -
los EPP durante la Permanente Trabajador trabajadores
actividad laboral facilitador usando EPP
-Cambios de
aptitudes y practicas
sobre el uso de EPP
Subtotal CS$ 8,360
Gran Total C$ 30,376
Imprevistos 10% C$ 3,037
Total C$ 33,413
$1,909
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Tercera Etapa a Largo Plazo

Objetivos: 1. Preservar un entorno saludable a través de la mejora continua del control y prevencion de los riesgos laborales
2. Sustituir herramientas de trabajo que demanden mayor cantidad de recursos

RIESGO/ FECHA PRECIO PRESUPUESTO
No. CONTROL ACTIVIDADES A RESPONSABLE | INDICADORES | UNITARIO
EJECUTAR
TRABAJADORES/
RESULTADO
Entorno saludable | Administrativo Auditoria Anual Personal Reporte de - -

administrativo | auditorias

Ingenieria Compra de 2008 Personal Mezcladora .
mezcladora administrativo | Industrial —
industrial funcionando

76




Monitoreo de las acciones y Auditoria del programa

Se valorara la eficacia del programa de control y prevencion de riesgos laborales a través

del monitoreo y auditorias para determinar la debilidad del programa, con el fin de generar

informacion que permitird la retroalimentacion del mismo y la implementacion oportuna de los

cambios necesarios para la realizacién de un mejoramiento continuo.

El monitoreo del programa se planted para cada una de las actividades a desarrollar. Lo

que permitira identificar, localizar, valorar y emitir orientaciones para corregir aquellos factores

de riesgos presentes durante la actividad laboral.

Las auditorias al programa pueden ser:

e Externas: efectuadas por las instituciones rectores de la Salud y Seguridad Ocupacional

(MINSA; MITRAB; INSS).

e Evaluaciones ambientales: Se realiza a través de los organismos rectores en materia de

Salud y Seguridad Ocupacional o por la contratacion de servicios. Con el objetivo de

conocer los valores de concentracion de los factores de riesgo (iluminacion, ruido,

temperatura) y tomar las medidas necesarias para la reduccion de los mismos esta se

realizaran una vez al afio.

Para la realizacion de la auditoria se debera seguir los siguientes pasos:

1. Reuniodn Inicial
2. Visitas e inspecciones a las instalaciones y oficinas
e Entender y evaluar los sistema de administracion
e Entrevistas y encuestas
e Examinar documentacion
e Recoger evidencias de fortaleza y debilidades
3. Valorar el nivel de conformidad de los elementos del programa
4. Discusion del equipo de auditores
e Preparar borrador de informe

e Recibir comentarios de los auditados
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e Preparar el informe final
5. Reunion final y entrega del informe

e Discusion del resultado con los trabajadores.

Responsable de las acciones
Los ejecutores del cumplimiento de las acciones que garantizan el desarrollo del programa
de prevencion y control en riesgos laborales son:
e Personal administrativo
e Trabajador (Facilitador)

e Jefe de mantenimiento

Recursos
Los recursos y materiales a utilizara en el programa seran:
Material logistico:
e Salon de sesiones
e Computadora e impresora
e Datashow
Requerimiento para la capacitacion del Cuerpo de Bombero
e 2 galones de Dissel
e 1 galén de gasolina
e ! barril
Material didactico:
e Papeleria, Libretas y lapices
e Marcadores y Papelografo
Recursos Humanos:
e Instructor

Recursos Econémicos: Presupuesto asignado.

78



ANALISIS COSTO BENEFICIO

Para realizacion de este andlisis se calcularan los gastos que incurriria el Laboratorio de

Alimentos, si los diferentes riesgos ocasionaran dafio a la salud de los trabajadores se tomaran

como ejemplo aquellas enfermedades laborales que podrian afectar la salud de los trabajadores:

Alteraciones de la vision, Sindrome del tunel del carpo, Hipoacusia, Quemadura por quimico.

Datos: Los trabajadores tienen una jornada laboral de 8 horas con un salario promedio de C$ 33.

El tiempo total de trabajo por trabajador / afio =1,920 horas.

Tabla 8. Analisis Costo Beneficio del Plan de Intervencion en el Laboratorio de Alimento

La inversion es 1.3 veces mas rentable que no invertir
en el mejoramiento de las condiciones del laboratorio de alimento

Riesgo Precio Total Costo de la
No de trabajadores unitario intervencion
Consulta especializada C$ 250 C$ 1,500
Iluminacion Lentes C$ 1,200 C$ 7,200
C$ 7,318
deficiente Horas de trabajo perdido | Salario hora
(6) por consulta promedio C$ 33 C$ 297
(1.5h)
Perdida por costo de C$ 63 hora C$ 567
producciéon (1.5h)
Total C$ 9,564

Continaa
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Riesgo Precio Total Costo de la
No de trabajadores unitario intervencion

Consulta al médico C$ 100 C$ 400

general por primeras

molestias

(1 evento)
Consulta especialista C$ 200 C$ 1,600

Ergonomico | Ortopedia (2 eventos) C$ 2,198
“

Medicamentos C$ 200 C$ 800
Rx de columna cervical C$ 150 C$ 600
Electro miografia C$ 600 C$ 2,400
Aporte de la empresa 40% C$ 2,320
Perdida por costo de C$ 63 hora C$ 1,134

Produccion

(1. 5h por evento)

Total C$ 9,254
La inversion es 4.2 veces mas rentable que no invertir
en la prevencion de los trastornos musculo esqueléticos

Continaa
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Riesgo Precio Total Costo de la
No de trabajadores unitario intervencion
Consulta médica C$ 250 C$ 3,000
(2 eventos)
Ruido | Audiometria C$120 | C$720 EPP
(6) C$ 1,680
Horas de trabajo C$ 33 C$ 1,188
Perdido (6 horas)
Perdida por costo de C$ 63 hora | C$ 1,134
producciéon
(1.5h por evento)
Total C$ 6,042

La inversion en equipo de proteccion es 3.5 veces mas
rentable que no invertir en la prevencion de alteraciones auditivas.

Asistencia médica C$ 100 C$ 1,200
(2 evento)
Quimico C$ 3,600
(6) 8 Analgésico C$2 CS$ 96
1 Spray cicatrizante C$90 C§$ 540
Curaciones (4 eventos) C$ 50 C$ 1,200
Horas perdidas C$33 C$ 792
(24 h)
Perdida por costo de C$ 63 hora | C$ 1,134
produccion
(1.5h por evento)
Total C$ 4,962

mas rentable que no invertir en la prevencion de los efectos a la salud de estos

La inversion en equipo de proteccion personal es 1.37 veces
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CONCLUSIONES

Los riesgos de mayor importancia en el laboratorio de alimentos son los riesgos fisicos
(Iluminacion deficiente, Calor) y ergonomicos (Movimientos repetidos), lo cual fue

confirmado por los trabajadores y el personal administrativo.

Ademas, existen otros riesgos que requieren la realizacién de acciones para su control y
reduccion y que fueron catalogados como riesgos posibles: riesgos quimicos
(manipulacion de sustancias quimicas), factores psicosociales (monotonia del trabajo) y
los factores de inseguridad (mantenimiento de tuberias, orden y limpieza, sefalizacion,

planes de emergencia y lucha contra incendios).

Los registros de accidentes y enfermedades profesionales que afectan al personal del
laboratorio estan incompletos, haciéndose necesario adoptar un sistema de vigilancia de
los mismos. Sin embargo, se pueden mencionar las quemaduras y cortaduras como los
accidentes de importancia y los problemas respiratorios (por inhalacion de vapores de las

sustancias quimicas) e hipoacusia.
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Anexo A

FACULTAD DE CIENCIAS MEDICAS
SALUD OCUPACIONAL Y AMBIENTAL

DATOS RESULTANTE DE EVALUACION

DATOS GENERALES

Nombre de la empresa:
Direccion de la empresa:
Departamento:
Municipio:

Telefono / Fax:
Actividad economica:
Tipo de empresa:

Materia primas utilizadas:

DATOS LABORALES

o g A~ w DN e

Numero de trabajadores

Areas o Departamentos

Turnos laborales
Diurno
Mixto

Nocturno

Horas laborales:

Hombres:

Mujeres:

No. de trabajadores:
No. de trabajadores:
No. de trabajadores:
No. de trabajadores:
No. de trabajadores:

No. de trabajadores:
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA — Leb6n
FACULTAD DE CIENCIAS MEDICAS
SALUD OCUPACIONAL Y AMBIENTAL

DATOS RESULTANTE DE EVALUACION S

FACTORES
FISICOS
RUIDO NIVEL NIVEL
PERMITIDO ENCONTRADO SI/INO OBSERVACIONES
Nivel de ruido 85 dB(A)
Nivel de ruido de impacto 140 dB(c)
Existen medidas de control
Existen equipos de preteccion
NIVEL NIVEL
ILUMINACION PERMITIDO ENCONTRADO SI/INO OBSERVACIONES
Patios, Galerias 50 - 100 Lux
Pulverizacion de productos,
Mercancias a granel 100 - 200 Lux
Molienda de granos, calderas, sala de
magquinas, almacenes, cuartos de
aseos, productos de hierro y acero. 200 - 300 Lux
Trabajos con maquinas, costura de
tejidos o cuero, carpinteria, mecanica. 300 Lux
Trabajo con cuero, bancos de talleres
0 en maquinas, trabajos y equipos de
oficina, control de botellas y productos. 300 - 500 Lux
Montajes delicados, ebanisteria,
inspeccion de tejidos, montajes
delicados 700 - 1000 Lux
Costuras en tejidos de colores oscuros 1000 Lux
Montajes extra fino con instrumento de
presicion 1000 - 2000 Lux
Imprenta y litografia 1000 - 2000 Lux
Joyeria, relojerias, microelectronica 1500 Lux
Cirugia 10000 - 20000 Lux
NIVEL NIVEL
VIBRACIONES PERMITIDO ENCONTRADO SI/INO OBSERVACIONES
Las maquinarias que producen
vibraciones tienen medidas de control
Automoviles, tractores, excavadoras,
motos traillas, constan con medidas de
control.
Los martillos neumaticos,
apisonadoras, remachadoras,
compactadores o similares, estan
provista de dispositivos
amortiguadores.
TEMP / HUMED TEMP / HUMED
TEMPERATURA PERMITIDO ENCONTRADO SI/NO OBSERVACIONES
Lugares abiertos 35°C
carga fisica ligera 30 ° / 40-70%
carga fisica moderada 26,7 °C / 40-70%
carga fisica peasada 25 °C / 30-60%
NIVEL NIVEL
RADIACIONES PERMITIDO ENCONTRADO SI/INO OBSERVACIONES
Nivel permitido (ionizantes) 20 mSv/afio
En el lugar de trabajo se toman las
medidas de seguridad
El personal cuenta con los equipos de
proteccion
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA — Lebn

FACULTAD DE CIENCIAS MEDICAS
SALUD OCUPACIONAL Y AMBIENTAL

DATOS RESULTANTE DE EVALUACION

FACTORES NIVEL NIVEL OBSERVACIONES
ERGONOMICOS PERMITIDO ENCONTRADO SI/NO

Postura incomoda y forzada

Existen movimientos repetitivos

Levantamiento de carga

Actividades laborales simultaneas

Jornadas de trabajo prolongadas

Esfuerzo fisico
FACTORES NIVEL NIVEL OBSERVACIONES
QUIMICOS PERMITIDO ENCONTRADO SI/NO

Prouctos quimicos almcenados

corectamente 200 metros

Los lugares de almacenajes ruenen
epecificaciones adecuadas (altura
separacion de la pared y entre
estantes)

2,050y 1 metro

Hay sistema de extracion de
sustancias quimicas

Registro de productos almacenados

se dan mantenimiento preventivo a las

bombas y sus componenetes
mm%mﬁ%mmm\/ 11} aos

o desechados corectamente

©Za donade
se almacean los productos

FACTORES
BIOLOGICOS

NIVEL NIVEL
PERMITIDO ENCONTRADO SI/NO

OBSERVACIONES

Se toman las medidas preventivas
(manipulacion y exposicion)

Los instrumentos usados son
almacenados o desechados
corectamente

las sustancias bilogicas son
almcenadas corectamente

El piso es de facil limpieza.

Se lleva un registro de las sustancias
bilogicas

EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL

NIVEL NIVEL
PERMITIDO ENCONTRADO SI/NO

OBSERVACIONES

Ropa de trabajo

Proteccion de la cabeza

Proteccion de la cara

Proteccion ocular

Proteccion de los oidos

Protecion de extremidades inferiores

Protecion de extremidades exteriores

Protecion respiratoria

Cinturones de seguridad

NORMA SOBRE
SENALIZACION

TEMP / HUMED TEMP / HUMED
PERMITIDO ENCONTRADO SI/NO

OBSERVACIONES

Caracteristica de la senalizacion

Colores de seguridad

Senalizacion luminosa y acustica

Comunicacién verbal

Senales gestuales

PLAN DE
EMERGENCIA

NIVEL NIVEL
PERMITIDO ENCONTRADO SI/NO

OBSERVACIONES

Brigadas contra incendio

Tiene disenado plan de evacuacion

extintores ubicados corectamente

Presion de extintores adeacuada

Capacitacion en plan de emergencia

Exsiten salidas de emergencia

NORMAS DE
LUGARES DE TRABAJO

NIVEL NIVEL
PERMITIDO ENCONTRADO SI/NO

OBSERVACIONES

Orden y limpieza en general

Existen pasillos libres de obstaculo

Escaleras fijas y de servicio

Plataformas con barandillas de eguridad

Heramientas de trabajo en buen estado|
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Anexo B

Strain Index

Moore-Garg Strain Index

Prueba Analista
Fecha
Strain Encontrar la clase por | SI < 3: situacién segura.
Index cada factor de riesgo | SI> 3y <S5: situacion de incertidumbre.

y luego multiplicarlos

SI> 5y <7:algln riesgo

juntos SI > 7: Riesgo.
Factor de riesgo Rango de criterio Observacion Rango Izquierdo Derecho
Liviano Apenas notable esfuerzo 1
sosegado (0-2)
Intensidad de Algo pesado Notable o esfuerzo definido (3)
esfuerzo (clasificar Pesado Esfuerzo obvio; estables
los Vlal?irels) enla expresion (4 - 5)
escala de borg) Muy pesado Fuerte esfuerzo; 9
inestable expresion (6- 7)
Cerca de maximo Usos de hombro o térax por 13
esfuerzo (8-10)
Duracion del <10% 0.5
esfuerzo
. 10-299 1.0
(% del ciclo) %
30-49% 1.5
50-79% 2.0
> 80% 3.0
<4 0.5
Esfuerzo por 4.8 10
minutos
9-14 1.5
15-19 2.0
>20 3.0
Muy buena Perfectamente neutral 1.0
PosNtu ra de manos y Buena Casi neutral 1.0
muifiecas _
Aceptable No alineado 1.5
Mala Marcada desviacion 2.0
Muy mala Cerca del extremo 3.0
Muy despacio Extremadamente ritmo relajado
Velocidad del 1.0
trabajo Despacio Tomandose su propio tiempo
1.0
Aceptable Normal la velocidad de
movimiento 1.0
Rapido Acelerado/ ajetreado, pero capaz
de mantenerlo 1.5
Muy répido Acelerado/ ajetreado, pero
incapaz de mantenerlo 2.0
<1 0.25
Duracion de la 12 050
prueba por hora ’
2-4 0.75
4-8 1.00
>8 1.50
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Anexo C: Historia Clinica Ocupacional

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA-LEON
HISTORIA CLINICA OCUPACIONAL

Fecha Elaboracion No. Expediente

Identificacion

Nombre o Edad Fecha Nac.

Profesion o Teléfono casa trabajo celular
Direccion _ Barrio o Comarca

Antecedentes Patolégicos Personales (Tiempo dese el Dx) marque solo los positivos

HTA[] ~_ Diabetes [ Epilepsia ] Cancer [
Asma [] o Cardiopatia[] Parotiditis[(] Malaria
Dengue[] Oftros [

Medicamentos que consume actualmente

Producto Concentracion Dosis Tiempo de Consumirlo

Hospitalizacion y Operaciones
Diagnostico Fecha Centro Asistencial

Antecedentes Patolégicos Familiares, marque solo los positivos y anote si es padre, madre, etc.

HTACD ___Diabetes [ Epilepsia ] Cancer]
Asma [] __Otres O
Personales No Patologicos
Habitos
Tabaco NolJSi [l /dia_ por ano jEn el Trabajo? No[J Si[J
Alcohol No(JSi Utipo y frecuencia porDD afios  ;Enel Trabajo? No[] Si O
Drogas NolJ SilJ tipo y frecuencia porDD ano ¢En el Trabajo? No O Si [
Ginecologicos
cOOrO0O AQC cOOLOO Fum / / IVSA comp. Sexuales en Gltimos 2 afos [ ][]
ETS Sil] No[] Ciclo Menst: [|[] dias/regular (J irregular (J Planif. Fam. No(J Si[J  Orales[J
Inyectables(] Condon [ Otro Ultimo PAP Fecha Normal(J Anormal (]
Inmunizacién (N° dosis)

[ or ] Otras
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peso L. ke.

TaLLA []. 00 Mts.

EXAMEN FISICO

Indice Masa Corporal D D D kg/mts?

Inspeccion General
Aspecto General
Marcha

Fascies

Piel

OIDO DERECHO
Cond. Aud. Ext
Timpano

OIDO IZQUIERDO
Cond. Aud. Ext
Timpano

BOCA:

Adentia

Caries
MUCOSAS:

Color

Lesiones
Orofaringe
Normal

CUELLO:

Aspecto

Simetrico

Masas

Movilidad

TORAX:

Aspecto
Configuracion
Frémito Palpatorio
Sonoridad

Auscultacion

Normal

si(J
sil]
sil]
si[J

si[]
sil]

sil]
si[]

si[]
sid

Si[]
silJ
sil]
sil]

sil]
silJ
sil]
silJ

sil]
sil]
sild
si(J
silJd

No []
No ]
No [J
No []

No[]
No []

No []
No []

No []
No [

No []
No []
No []
No [ ]

No []
No []
No []
No (]

No ]
No []
No []
No []
No[]

Descripcion de anormalidad
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ANAMNESIS

Motivo de Consulta

Historia de la enfermedad actual

Impresion Diagnostica

Planes

Elaborado por

Firma
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA-LEON
HISTORIA CLINICA OCUPACIONAL

Exposicion
IDENTIFICACION
Nombre Edad Fecha Nac.
Profesion N Teléfono casa trabajo celular
Direccion _ Barrio o Comarca

CONDICIONES SOCIO ECONOMICAS (INDICADORES DE NEC. BAS. INSATISF Y LINEA DE POBREZA)

Numero de hijos: menores de 6 afos DD de7a18 DD mayores de 18 afios DD

¢ Cuantos estudian? ¢ Cuantas personas mantiene usted? DD

Casa Madera D Ladrillo/bloque D Otro[j # Dormitorios DD

Cocina con: Lefia | | Gas [ | Electricidad [ | Agua potable dentro de la vivienda Si B No D
Alcantarillado Si[ | No|[ ] Luz Eléctrica Si[ ] No [ ]

;Cuantas personas de su casa trabajan? [ ][] entre todos ¢ cuanto ganan al mes? c$ | | ].[]](].C0C]

HISTORIALABORAL

Ocupacion Actual (cargo) Empresa
Desde hace [ ][ ] JornadaDiurna [ Horas Trabajadas/dia (] | Actividad Principal de
AﬁosD meses L Labora Nocturna D Horas por semana DD la empresa
dias D Mixta D Horas extras / semana DD
TRABAJOS ANTERIORES (DEL PRIMERO AL ULTIMO)

Cargo Empresa en que anos Factores de Riesgo
EXPOSICION

¢ Hay en su trabajo factores que pudieran causar enfermedad SiD No D

cuales

¢ Considera que su trabajo le causa problemas de salud Si|:| No D

Explique

¢ Cuantas veces ha ido al medico en el Gltimo afio? DD
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Presencia de estos factores de riesgo en su trabajo

Posicion incomoda L[] Movimientos Repetitivos [1 Cargas Pesadas [

Calor [ Frio[J Ruido[] Vibracion 0 Mala Ventilacion O

Quimicos[] ;cuales? Polvo[] ; de qué?

Humedad(] Poca Luz[J Mucha Luz(
Humo([J;de qué?

Gases [ ;de qué? otros ]

Mercurio[J Plomol[] Otros[]

Animales [] ¢ cuales?

, Viirus, Bacterias, Hongos [] Otros []

Psicologicos

¢ Cuantos tiempos de descanso tiene en el turno

de trabajo? (no incluya comidas) Ninguno 10 20 masO
¢ Lo cambian con frecuencia de turnos de trabajo? Sild No[
¢ Considera su trabajo rutinario? Sild Nol
. Sus opiniones sobre el trabajo son escuchadas

por sus superiores? Siempre [ Aveces[] Nunca []
¢ Su trabajo requiere que controle muchas cosas a la vez? Si0 NoO
¢ Le dan permiso sitiene una urgencia familiar? Siempre[] Aveces[] Nunca[]
. Su puesto de trabajo esta alejado del de sus companieros? SiJ No[d
¢ Ha tenido problemas con sus companeros de trabajo? SiJ No[
:Se siente claro de lo que debe hacer durante su

jornada de trabajo? Siempre[dJ Aveces[] Nunca(
¢ Se siente seguro de mantener el trabajo? Si0 NoO
¢ Le gusta el trabajo que hace? Sil0 No
¢ Ha recibido capacitacion o formacion para su puesto actual?  SilJ No[J
¢ Le cuesta olvidar los problemas del trabajo? Siempre [ Aveces [J Nunca [
¢ Se enoja faciimente? Si0  NoOJ
¢ Se siente desanimado o triste? Siempre[] Aveces [] Nunca [
¢ Tiene problemas en su hogar? Si] NoOJ

Uso de Medios de Proteccion

Cuales[]

Siempre [] Aveces []

Nuncall Jporque?

¢ Se cambia el uniforme al salir del trabajo? SiCJ No [

¢ Existe comision Mixta en su empresa? Si[J No(]

¢funciona? SiJ Noll

¢ A suingreso al trabajo le explicaron los riesgos a que podia exponerse? SilJ No[J
¢A suingreso al trabajo le explicaron el uso adecuado de los equipos o herramientas
con las que trabaja? Sil] No[J

¢ Harecibido capacitaciones en Higiene y Seguridad en el ultimo afio? Sil] No [J
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Anexo D: Mapa del Laboratorio de Alimento (MDM)
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Anexo E:

Anexo E: 1. Fichas Internacionales de Seguridad Quimica ACIDO CITRICO ICSC: 0855
14 - [m“'"mo C INSTITUTO NACIONAL
] DET! 'DE SEGURIDAD E HIGIENE
¥ ASUI SOCIALES EN EL TRABAJO
1k : ESPARA
ACIDO CITRICO
Acido (2-hidroxi)-1,2,3-propanotricarboxilico
Acido citrico anhidro
CsH307/CH,COOH-C(OH)COOH-CH,COOH
Masa molecular: 192.12
N° CAS 77-92-9
N° RTECS GE7350000
N° ICSC 0855
TIPOS DE PELIGRO/ PELIGROS/ SINTOMAS PREVENCION PRIMEROS AUXILIOS/
EXPOSICION AGUDOS LUCHA CONTRA INCENDIOS
Combustible. Polvos, pulverizacion con agua,

espuma, didxido de carbono.

Las particulas finamente
dispersas forman mezclas
explosivas en el aire.

Evitar el depésito de polvo;
sistema cerrado, equipo
eléctrico y de alumbrado a
prueba de explosion de
polvos.

Sensacion de quemazon, tos,
dificultad respiratoria.

Ventilacion.

Aire limpio, reposo y someter a
atencion médica.

Enrojecimiento.

Guantes protectores.

Aclarar la piel con agua abundante
o ducharse y solicitar atencion
médica.

Enrojecimiento, dolor.

Gafas ajustadas de seguridad.

Enjuagar con agua abundante
durante varios minutos (quitar las
lentes de contacto si puede
hacerse con facilidad), después
consultar a un médico.

| Tos. No comer, beber ni fumar Enjuagar la boca, y someter a
durante el trabajo. atencion médica.
DERRAMAS Y FUGAS | ALMACENAMIENTO ENVASADO Y ETIQUETADO

Barrer la sustancia derramada e

el residuo con agua abundante
(proteccién personal adicional:
equipo autébnomo de respiracion).

Separado de oxidantes, reductores,
introducir en un recipiente, eliminar |bases. Mantener en lugar seco.
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ESTADO FISICO; ASPECTO
Cristales incoloros, inodoros, sabor agrio,
agradable.

PELIGROS FISICOS

Es posible la explosion de polvo si se encuentra
mezclada con el aire en forma pulverulenta o
granular.

PELIGROS QUIMICOS
Reacciona con oxidantes, reductores y bases.

LIMITES DE EXPOSICION
TLV no establecido.
MAK no establecido.

VIAS DE EXPOSICION
La sustancia se puede absorber en el cuerpo por
inhalacion y por ingestion.

RIESGO DE INHALACION

La evaporacion a 20°C es despreciable; sin
embargo se puede alcanzar rapidamente una
concentraciéon molesta de particulas en el aire.

EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA
DURACION

La sustancia irrita los ojos, la piel y el tracto
respiratorio.

EFECTOS DE EXPOSICION PROLONGADA
O REPETIDA

Punto de fusion: 153°C Se descompone por
debajo del punto de fusion a 153°C
Densidad relativa (agua = 1): 1.665

Solubilidad en agua: Soluble

NOTAS

INFORMACION ADICIONAL

FISQ: 1-014 ACIDO CITRICO

ICSC: 0855

© CCE, IPCS, 1994

ACIDO CITRICO

NOTA LEGAL IMPORTANTE:

Ni la CCE ni la IPCS ni sus representantes son responsables del posible uso de esta informacion. Esta ficha contiene la opinion
colectiva del Comité Internacional de Expertos del IPCS y es independiente de requisitos legales. La version espafiola incluye el
etiquetado asignado por la clasificacion europea, actualizado a la vigésima adaptacion de la Directiva 67/548/CEE traspuesta a la
legislacion espafiola por el Real Decreto 363/95 (BOE 5.6.95).
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Anexo E: 2. Fichas Internacionales de Seguridad Quimica ACIDO BENZOICO ICSC: 0103

ACIDO BENZOICO
Acido bencenocarboxilico
Acido fenilcarboxilico
C;HqO0,/CsHsCOOH
Masa molecular: 122.1

N° CAS 65-85-0

N° RTECS DG0875000
N°ICSC 0103
TIPOS DE PELIGRO/ PELIGROS/ SINTOMAS PREVENCION PRIMEROS AUXILIOS/
EXPOSICION AGUDOS LUCHA CONTRA INCENDIOS
Combustible. Evitar las llamas. Polvo, agua pulverizada,
espuma, dioxido de carbono.
Las particulas finamente Evitar el deposito del polvo; En caso de incendio: mantener
dispersas forman mezclas sistema cerrado, equipo frios los bidones y demas
explosivas en el aire. eléctrico y de alumbrado a instalaciones rociando con agua.
prueba de explosion del polvo.

Tos. Extraccion localizada o Aire limpio, reposo.
proteccion respiratoria.

Quitar las ropas contaminadas,
Enrojecimiento. Guantes protectores. aclarar y lavar la piel con agua y
jabon.

Enjuagar con agua abundante
durante varios minutos (quitar
Enrojecimiento, dolor. Gafas ajustadas de seguridad.  |las lentes de contacto si puede
hacerse con facilidad) y
proporcionar asistencia médica.

Dolor abdominal, nauseas, No comer, ni beber, ni fumar  |Enjuagar la boca, provocar el
vomitos. durante el trabajo. Lavarse las  |vomito (jUNICAMENTE EN
manos antes de comer. PERSONAS CONSCIENTES!)
y proporcionar asistencia
médica.

101




ESTADO FISICO; ASPECTO
Polvo o cristales blancos.

PELIGROS FISICOS

Es posible la explosion del polvo si se
encuentra mezclado con el aire en forma
pulverulenta o granular.

PELIGROS QUIMICOS
La disolucién en agua es un acido débil.
Reacciona con oxidantes.

LIMITES DE EXPOSICION
TLV no establecido.

VIAS DE EXPOSICION
La sustancia se puede absorber por inhalacion
y por ingestion.

RIESGO DE INHALACION

No puede indicarse la velocidad a la que se
alcanza una concentracién nociva en el aire
por evaporacion de esta sustancia a 20°C.

EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA
DURACION

La sustancia irrita los ojos, la piel y el tracto
respiratorio.

EFECTOS DE EXPOSICION
PROLONGADA O REPETIDA

El contacto prolongado o repetido puede
producir sensibilizacion de la piel.

Punto de ebullicion: 249°C

Punto de fusion: 122°C (véanse Notas)
Densidad relativa (agua = 1): 1.3
Solubilidad en agua, g/100 ml a 20°C: 0.29
Presion de vapor, Pa a 96°C: 133

Densidad relativa de vapor (aire = 1): 4.2
Densidad relativa de la mezcla vapor/aire a
20°C (aire=1): 1

Punto de inflamacion: 121°C (c.c.)
Temperatura de autoignicion: 570°C
Coeficiente de reparto octanol/agua como log
Pow: 1.87

NOTAS

La sustancia comienza a sublimarse a 100°C.
Codigo NFPA: H2; F 1; R 0;

INFORMACION ADICIONAL

FISQ: 3-008 ACIDO BENZOICO

ICSC: 0103 ACIDO BENZOICO

© CCE, IPCS, 1994
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Anexo E : 3. Fichas Internacionales de Seguridad Quimica HIDROXIDO DE SODIO ICSC: 0360
i VP ASUNTOS sOCIALES R THAGAG HuENE
- ] ESPARA
HIDROXIDO DE SODIO
Hidroxido sédico
Sosa caustica
Sosa
NaOH
Masa molecular: 40.0
N° CAS 1310-73-2
N° RTECS WB4900000
N°ICSC 0360
N°NU 1823
N° CE 011-002-00-6
TIPOS DE PELIGRO/ PRIMEROS AUXILIOS/
EXPOSICION PELIGROS/ SINTOMAS AGUDOS PREVENCION LUCHA CONTRA INCENDIOS

|

No combustible. El contacto con la

humedad o con el agua, puede
generar el suficiente calor para
producir la ignicion de sustancias
combustibles.

En caso de incendio en el entorno:
estan permitidos todos los agentes
extintores.

iEVITAR LA DISPERSION DEL
POLVO! {EVITAR TODO
CONTACTO!

ijCONSULTAR AL MEDICO EN
TODOS LOS CASOS!

Corrosivo. Sensacion de
quemazoén, tos, dificultad
respiratoria.

Extraccion localizada o proteccion
respiratoria.

Aire limpio, reposo, posicion de
semiincorporado, respiracion
artificial si estuviera indicada y
proporcionar asistencia médica.

Corrosivo. Enrojecimiento, graves

quemaduras cutaneas, dolor.

Guantes protectores y traje de
proteccion.

Quitar las ropas contaminadas,
aclarar la piel con agua abundante o
ducharse y proporcionar asistencia
médica.

Corrosivo. Enrojecimiento, dolor,

vision borrosa, quemaduras
profundas graves.

Pantalla facial o proteccion ocular
combinada con la proteccion
respiratoria si se trata de polvo.

Enjuagar con agua abundante
durante varios minutos (quitar las
lentes de contacto si puede hacerse
con facilidad) y proporcionar
asistencia médica.

Corrosivo. Dolor abdominal,
sensacion de quemazon, diarrea,
vomitos, colapso.

No comer, ni beber ni fumar
durante el trabajo.

Enjuagar la boca, NO provocar el
vomito, dar a beber agua abundante
y proporcionar asistencia médica.
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DERRAMAS Y FUGAS ALMACENAMIENTO

ENVASADO Y ETIQUETADO

Barrer la sustancia derramada e introducirla
en un recipiente adecuado, eliminar el
residuo con agua abundante. (Proteccion
personal adicional: traje de proteccion
completa incluyendo equipo auténomo de
respiracion).

Separado de acidos fuertes, metales,
alimentos y piensos, materiales

bien cerrado (véanse Notas).

combustibles. Mantener en lugar seco y

o transportar con alimentos y

1 (1/2-)26-37/39-45
Clasificacion de Peligros NU:
8Grupo de Envasado NU: 11

ESTADO FISICO; ASPECTO
Soélido blanco, deliquescente en diversas formas
e inodoro.

PELIGROS FISICOS

PELIGROS QUIMICOS

La sustancia es una base fuerte, reacciona
violentamente con acidos y es corrosiva en
ambientes himedos para metales tales como
cinc, aluminio, estafio y plomo originando
hidrégeno (combustible y explosivo). Ataca a
algunas formas de plastico, de caucho y de
recubrimientos. Absorbe rapidamente didxido de
carbono y agua del aire. Puede generar calor en
contacto con la humedad o el agua.

LIMITES DE EXPOSICION

TLV: 2 mg/m’ (valor techo) (ACGIH 1992-
1993).

PDK no establecido.

MAK: clase G

VIAS DE EXPOSICION
La sustancia se puede absorber por inhalacion
del aerosol y por ingestion.

RIESGO DE INHALACION

La evaporacion a 20°C es despreciable; sin
embargo, se puede alcanzar rapidamente una
concentracion nociva de particulas en el aire.

EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA
DURACION

Corrosivo. La sustancia es muy corrosiva de los
o0jos, la piel y el tracto respiratorio. Corrosivo
por ingestion. La inhalacion del aerosol de la
sustancia puede originar edema pulmonar
(véanse Notas).

EFECTOS DE EXPOSICION
PROLONGADA O REPETIDA
El contacto prolongado o repetido con la piel

puede producir dermatitis. @
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Solubilidad en agua, g/100 ml a 20°C: 109

Punto de ebullicion: 1390°C
Punto de fusion: 318°C Presion de vapor, kPa a 739°C: 0.13
Densidad relativa (agua = 1): 2.1

ﬁ Esta sustancia puede ser peligrosa para el ambiente; deberia prestarse atencion especial a los

organismos acuaticos.

NOTAS

El valor limite de exposicion laboral aplicable no debe superarse en ningiin momento de la exposicion en el trabajo. Los sintomas del
edema pulmonar no se ponen de manifiesto, a menudo, hasta pasadas algunas horas y se agravan por el esfuerzo fisico. Reposo y
vigilancia médica son por ello, imprescindibles. NO verter NUNCA agua sobre esta sustancia; cuando se deba disolver o diluir, afiadirla

al agua siempre lentamente. Almacenar en una area que disponga de un suelo de hormigdn, resistente a la corrosion.
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Anexo E : 4. Fichas Internacionales de Seguridad Quimica ACIDO ASCORBICO ICSC: 0379
b 4 MINISTERIO INSTITUTO NAGIONAL
: ¥ ASUNTOS SOCIALES C DR SRy e
o . ESPANA
—_——
ACIDO ASCORBICO
Vitamina C
Acido L-xiloascorbico
Acido 3-oxo-L-gulofuranolactona (forma endlica)
C¢H3O4

Masa molecular: 176.1
N° CAS 50-81-7
N° RTECS CI7650000
N° ICSC 0379
TIPOS DE PELIGRO/ PRIMEROS AUXILIOS/
‘ EXPOSICION PELIGROS/ SINTOMAS AGUDOS PREVENCION LUCHA CONTRA INCENDIOS

: |C0mbustible.

Evitar llama abierta.

Pulverizacién con agua, polvos.

Las particulas finamente dispersas
forman mezclas explosivas en el
aire.

Evitar el deposito de polvo; sistema
cerrado, equipo eléctrico y de
alumbrado a prueba de explosion
de polvos.

En caso de incendio: mantener fria
la botella por pulverizacioén con
agua.

iEVITAR LA DISPERSION DE
POLVOS!

: Tos.

Extraccion localizada o proteccion
respiratoria.

Aire limpio, reposo.

Enrojecimiento.

Gafas ajustadas de seguridad.

Enjuagar con agua abundante
durante varios minutos (quitar las
lentes de contacto si puede hacerse
con facilidad), después consultar a
un médico.

Sélo en caso de ingesta abundante:
vomitos, diarrea.

No comer, beber ni fumar durante
el trabajo.

Reposo y someter a atencion

médica.

| DERRAMAS Y FUGAS

ALMACENAMIENTO

ENVASADO Y ETIQUETADO

Barrer la sustancia derramada e
introducirla en un recipiente, eliminar el
residuo con agua abundante.

Separado de bases fuertes.
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Fichas Internacionales de Seguridad Quimica ACIDO ASCORBICO ICSC: 0379

ESTADO FISICO; ASPECTO VIAS DE EXPOSICION

Cristales blancos. La sustancia se puede absorber por inhalacion y
por ingestion.

PELIGROS FISICOS
RIESGO DE INHALACION
La evaporacion a 20°C es despreciable; sin

PELIGROS QUIMICOS embargo se puede alcanzar rapidamente una

La solucion en agua es moderadamente acida.  concentracion molesta de particulas en el aire.

Ataca muchos metales en presencia de agua.
EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA

LIMITES DE EXPOSICION DURACION

TLV no establecido. La sustancia irrita los 0jos. Un aerosol de esta
sustancia irrita el tracto respiratorio.
EFECTOS DE EXPOSICION
PROLONGADA O REPETIDA

Punto de fusion (se descompone): 190-192°C Solubilidad en agua, g/100 ml: 33
Densidad relativa (agua = 1): 1.65
| NOTAS
| INFORMACION ADICIONAL
FISQ: 1-013 ACIDO ASCORBICO
ICSC: 0379 ACIDO ASCORBICO
© CCE, IPCS, 1994
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Anexo E : 5. Fichas Internacionales de Seguridad Quimica
HIPOCLORITO DE SODIO (disolucion <5%)

ICSC: 0482

e

N° CAS 7681-52-9

HIPOCLORITO DE SODIO (disolucion <5%)
NaClO
Masa molecular: 74.4

N° RTECS NH3486300
N° ICSC 0482
N°NU 3212
TIPOS DE PELIGRO/ PRIMEROS AUXILIOS/
EXPOSICION PELIGROS/ SINTOMAS AGUDOS PREVENCION LUCHA CONTRA INCENDIOS
No combustible. En caso de
incendio se despreden humos (o
gases) toxicos e irritantes.
En caso de incendio: mantener
frios los bidones y demas
instalaciones rociando con agua.
iEVITAR LA FORMACION DE
NIEBLA DEL PRODUCTO!

| Tos, dolor de garganta.

0 proteccion respiratoria.

Ventilacion, extraccion localizada

Aire limpio, reposo y proporcionar
asistencia médica.

Enrojecimiento, dolor.

proteccion.

Guantes protectores y traje de

Aclarar con agua abundante,
después quitar la ropa
contaminada y aclarar de nuevo y
proporcionar asistencia médica.

Enrojecimiento, dolor.

respiratoria.

Pantalla facial o proteccion ocular
combinada con la proteccion

Enjuagar con agua abundante
durante varios minutos (quitar las
lentes de contacto si puede hacerse
con facilidad) y proporcionar
asistencia médica.

diarrea, vomitos.

Sensacion de quemazon, dolor de
garganta, tos, dolor abdominal,

durante el trabajo.

No comer, ni beber, ni fumar

Enjuagar la boca. Dar a beber agua
abundante y proporcionar
asistencia médica.

DERRAMAS Y FUGAS

ALMACENAMIENTO

Ventilar. Absorber el liquido residual en
arena o absorbente inerte y trasladarlo a un
lugar seguro. NO verterlo al alcantarillado.
NO absorber en serrin u otros absorbentes
combustibles. (Proteccion personal
adicional: equipo auténomo de
respiracion).

Separado de acidos y sustancias
incompatibles (véanse Peligros Quimicos).
Mantener en lugar fresco y oscuro.

ENVASADO Y ETIQUETADO
Simbolo C -
R:31-34

S: (1/2-)28-45-50

Clasificacion de Peligros NU: 5.1
Grupo de Envasado NU: II

CE:
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Fichas Internacionales de Seguridad Quimica

ICSC: 0482

HIPOCLORITO DE SODIO (disolucion <5%)

ESTADO FISICO; ASPECTO

Solucidn clara, ligeramente amarilla, de olor
caracteristico.

PELIGROS FISICOS

PELIGROS QUIMICOS

La sustancia se descompone al calentarla
intensamente, en contacto con acidos y bajo la
influencia de luz, produciendo gases toxicos y

La sustancia es un oxidante fuerte y reacciona
con materiales combustibles y reductores. La
disolucioén en agua es moderadamente basica.

LIMITES DE EXPOSICION
TLV no establecido.

corrosivos, incluyendo cloro (ver FISQ: 3-055).

VIAS DE EXPOSICION
La sustancia se puede absorber por inhalacion
del aerosol y por ingestion.

RIESGO DE INHALACION

No puede indicarse la velocidad a la que se
alcanza una concentracion nociva en el aire por
evaporacion de esta sustancia a 20°C.

EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA
DURACION

La sustancia irrita los ojos, la piel y el tracto
respiratorio.

EFECTOS DE EXPOSICION
PROLONGADA O REPETIDA

El contacto prolongado o repetido puede
producir sensibilizacion de la piel (véanse
Notas).

Densidad relativa (agua = 1): 1.1

Solubilidad en agua, g/100 ml a 0°C: 29.3

@La sustancia es toxica para los organismos acuaticos.

NOTAS

En general, los blanqueadores que contienen una concentracion de hipoclorito sédico del 5% tienen un pH= 11 y son irritantes.
Si la concentracion de hipoclorito sédico fuera superior al 10% la solucion tiene un pH= 13 y es corrosiva. Enjuagar la ropa
contaminada con agua abundante (peligro de incendio). Nombres comerciales: Clorox, Javel. La disolucién de Dakin es una
solucion acuosa que contiene hipoclorito sédico 0.5%. Consultar también la ficha ICSC: 1119.

Ficha de emergencia de transporte (Transport Emergency Card): TEC (R)-45

INFORMACION ADICIONAL

|FISQ: 5-107 HIPOCLORITO DE SODIO (disolucién <5%)
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Anexo E: 6 Fichas Internacionales de Seguridad Quimica ACIDO ACETICO ICSC: 0363
_1q MINISTERIO INSTITUTO NACIONAL
L - E R (S p
B ESPANA
ACIDO ACETICO
Acido etanoico
CH;COOH/C,H40,
Masa molecular: 60.1
N° CAS 64-19-7
N° RTECS AF1340000
N°ICSC 0363
N°NU 2789
N° CE 607-002-00-6(>90%)
TIPOS DE PELIGRO/ |PELIGROS/ SINTOMAS PREVENCION PRIMEROS AUXILIOS/
EXPOSICION AGUDOS LUCHA CONTRA INCENDIOS
Inflamable. El calentamiento Evitar llama abierta, NO Pulverizacion con agua, espuma

intenso puede producir aumento
de la presion con riesgo de
estallido.

producir chispas y NO fumar.

resistente al alcohol, didxido de
carbono. Los bomberos deberian
emplear indumentaria de
proteccion completa incluyendo
equipo auténomo de respiracion.

Por encima de 39°C: pueden
formarse mezclas explosivas
vapor/aire.

Por encima de 39°C: sistema
cerrado, ventilacion y equipo
eléctrico a prueba de
explosiones.

En caso de incendio: mantener
frios los bidones y demas
instalaciones por pulverizacion

con agua.

iEVITAR TODO CONTACTO!

Dolor de garganta, tos, jadeo,
dificultad respiratoria. (sintomas
de efectos no inmediatos: véanse
Notas).

Ventilacion, extraccion
localizada o proteccion
respiratoria.

Aire limpio, reposo, posicion de
semiincorporado y someter a
atencion médica.

Enrojecimiento, dolor, graves
quemaduras cutaneas.

Guantes protectores, traje de
proteccion.

Quitar las ropas contaminadas,
aclarar la piel con agua
abundante o ducharse y solicitar
atencion médica.

Dolor, enrojecimiento, vision
borrosa, quemaduras profundas
graves.

Pantalla facial.

Enjuagar con agua abundante
durante varios minutos (quitar
las lentes de contacto si puede
hacerse con facilidad), después
consultar a un médico.

Dolor de garganta, sensacion de
quemazon del tracto digestivo,
dolor abdominal, vomitos,
diarrea.

No comer, beber ni fumar
durante el trabajo.

Enjuagar la boca, NO provocar
el vomito y someter a atencion
médica.
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DERRAMAS Y FUGAS ALMACENAMIENTO ENVASADO Y ETIQUETADO

Recoger el liquido procedente de una A prueba de incendio. Separado de NO transportar con alimentos y piensos.
fuga en recipientes herméticos, oxidantes, bases. Mantener en lugar frio; |Simbolo CR: 10-35

neutralizar con precaucion el liquido mantener en una habitacion bien S:2-23-26

derramado con carbonato s6dico, sélo ventilada. Separado de alimentos y Clasificacion de Peligros NU: 8

bajo la responsabilidad de un experto o |piensos. Grupo de Envasado NU: IIEC:

eliminar el residuo con agua abundante
(proteccion personal adicional: traje de
proteccion completa incluyendo equipo
auténomo de respiracion).

Fichas Internacionales de Seguridad Quimica ACIDO ACETICO ICSC: 0363
ESTADO FISICO; ASPECTO VIAS DE EXPOSICION
Liquido incoloro, con olor acre. La sustancia se puede absorber por inhalacion
del vapor y por ingestion.
PELIGROS FISICOS
RIESGO DE INHALACION
En la evaporacion de esta sustancia a 20°C se
PELIGROS QUIMICOS puede alcanzar bastante rapidamente una
La sustancia es moderadamente acida. concentracion nociva en el aire.
Reacciona violentamente con oxidantes tales
como tridoxido de cromo y permanganato EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA

potasico. Reacciona violentamente con bases DURACION
fuertes. Ataca muchos metales formando gas  Corrosivo. La sustancia es muy corrosiva para

combustible (Hidrogeno). los ojos, la piel y el tracto respiratorio. La
inhalacion del vapor puede originar edema

LIMITES DE EXPOSICION pulmonar (véanse Notas). Corrosivo por

TLV: 10 ppm; 25 mg/m’® (como TWA); 15 ingestion.

ppm; 37 mg/m’ (como STEL) (ACGIH 1990-

1991) EFECTOS DE EXPOSICION
PROLONGADA O REPETIDA

El contacto prolongado o repetido con la piel
puede producir dermatitis.
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Fichas Internacionales de Seguridad Quimica ACIDO ACETICO ICSC: 0363

Punto de ebullicién: 118°C

Densidad relativa de vapor (aire = 1): 2.07
Punto de fusion: 16°C

Punto de inflamacion: 39°C
Densidad relativa (agua = 1): 1.05 Temperatura de autoignicion: 427°C

Solubilidad en agua: miscible Limites de explosividad, % en volumen en el
Presion de vapor, kPa a 20°C: 1.6 aire: 4.0-17

Coeficiente de reparto octanol/agua como log
Pow: -0.31-0.17

NOTAS

Los sintomas del edema pulmonar no se ponen de manifiesto a menudo hasta pasadas algunas horas y se agravan por el esfuerzo
fisico. Reposo y vigilancia médica son por ello imprescindibles. Debe considerarse la inmediata administracion de un spray

adecuado por un médico o persona por ¢l autorizada. Tarjeta de emergencia de transporte (Transport Emergency Card): TEC
(R)-614

INFORMACION ADICIONAL

FISQ: 1-011 ACIDO ACETICO

‘ ICSC: 0363 ACIDO ACETICO

NOTA LEGAL IMPORTANTE:

Ni la CCE ni la IPCS ni sus representantes son responsables del posible uso de esta informacion. Esta ficha contiene la
opinion colectiva del Comité Internacional de Expertos del IPCS y es independiente de requisitos legales. La version espafiola

incluye el etiquetado asignado por la clasificacion europea, actualizado a la vigésima adaptacion de la Directiva 67/548/CEE
traspuesta a la legislacion espafiola por el Real Decreto 363/95 (BOE 5.6.95).
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Anexo E: 7. Fichas Internacionales de Seguridad Quimica ICSC: 1189
DODECILBENCENOSULFONATO DE SODIO (puro)

INSTITUTO NACIONAL
gaﬂﬂlm%EﬂﬁEhE
DODECILBENCENOSULFONATO DE SODIO (puro)
C13H21NaO3 S/C12H25C6H4SO3N3
Masa molecular: 348.5

N° CAS 25155-30-0

N° RTECS DB6825000

N°ICSC 1189

TIPOS DE PELIGRO/ PELIGROS/ SINTOMAS PREVENCION PRIMEROS AUXILIOS/
EXPOSICION AGUDOS LUCHA CONTRA INCENDIOS

Combustible. En caso de Evitar las llamas. Polvo, agua pulverizada,

incendio se despreden humos (o espuma, dioxido de carbono.

gases) toxicos e irritantes.
' iEVITAR LA DISPERSION
DEL POLVO!

Tos, dificultad respiratoria. Extraccion localizada o Aire limpio, reposo.
proteccion respiratoria.

Enrojecimiento. Guantes protectores. Quitar las ropas contaminadas.

Aclarar y lavar la piel con agua
y jabon.

Enrojecimiento, dolor. Gafas ajustadas de seguridad o |Enjuagar con agua abundante
proteccion ocular combinada  |durante varios minutos (quitar
con la proteccion respiratoria.  |las lentes de contacto si puede

hacerse con facilidad) y
proporcionar asistencia médica.

Diarrea, vomitos. No comer, ni beber, ni fumar  |Enjuagar la boca. Dar a beber
durante el trabajo. agua abundante, reposo y

proporcionar asistencia médica.

DERRAMAS Y FUGAS ALMACENAMIENTO ENVASADO Y ETIQUETADO
Barrer la sustancia derramada e Separado de 4cidos. Mantener en lugar
introducirla en un recipiente; si fuera seco.

necesario, humedecer el polvo para
evitar su dispersion. Recoger
cuidadosamente el residuo y trasladarlo
a continuacion a un lugar seguro.
(Proteccion personal adicional:
respirador de filtro P1 contra particulas
inertes).
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Fichas Internacionales de Seguridad Quimica ICSC: 1189
DODECILBENCENOSULFONATO DE SODIO (puro)

ESTADO FISICO; ASPECTO VIAS DE EXPOSICION

Sélido en diversas formas, entre blanco y La sustancia se puede absorber por inhalacion y
amarillo. por ingestion.

PELIGROS FISICOS RIESGO DE INHALACION

La evaporacion a 20°C es despreciable; sin
embargo, se puede alcanzar rapidamente una
PELIGROS QUIMICOS concentracion nociva de particulas en el aire
La sustancia se descompone al calentarla cuando se dispersa, especialmente si estd en
intensamente y al arder, produciendo humos forma de polvo.
irritantes y toxicos de 6xido de azufre.

Reacciona con acidos o humos acidos, EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA

produciendo humos toxicos e irritantes de DURACION

sulfuro de azufre. La sustancia irrita los ojos, la piel y el tracto
respiratorio.

LIMITES DE EXPOSICION

TLV no establecido. EFECTOS DE EXPOSICION
PROLONGADA O REPETIDA

El contacto prolongado o repetido con la piel
puede producir dermatitis.

Punto de fusion:>300°C Coeficiente de reparto octanol/agua como log Pow:
Solubilidad en agua: elevada (20 g/100 ml at 20°C) 0.45

NOTAS

Nombres comerciales: Santomerse #1, Conoco C-50, Biosoft D-40, Marlon 375, Neopelex 05.

| INFORMACION ADICIONAL
FISQ: 5-082 DODECILBENCENOSULFONATO DE SODIO ICSC: 1189
(puro) DODECILBENCENOSULFONATO DE SODIO (puro

| © CCE, IPCS, 1994
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