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Resumen

La industria cosmética y de alimentos comprende una amplia gama de productos que elaboran y
actividades que realizan, lo cual implica que los trabajadores estdn expuestos a una diversidad de
riesgos y exigencias derivados de los procesos laborales. El objetivo de la investigacion fue evaluar
la salud en el trabajo en una empresa de alimentos y cosméticos ubicada en un importante corredor
industrial en el Estado de México. Se realiz6 un estudio transversal y descriptivo; y se aplicé el
Modelo para la Verificaciéon, Diagnéstico y Vigilancia de la Salud Laboral de las Empresas,
(PROVERIFICA); el cual estd conformado por los instrumentos de recolecciéon de informacion :
1) Cédula de informacién General de la empresa (CIGE); 2) Diagramas Completos de Salud en el
Trabajo (DCST); y 3) Cuestionario de Verificacion (CV); los cuales mediante la observacion
directa y la revision documental, permiten evaluar los principales problemas de seguridad, higiene,
medio ambiente, proteccion civil y servicios de salud de los trabajadores. Al momento de realizar
el estudio laboraban 450 trabajadores, distribuidos en las cinco plantas de produccién de la
empresa. Mediante la reconstruccion de los procesos de trabajo, se detectaron los principales
riesgos generados en las dreas de trabajo: accidentes por maquinaria, equipos y herramientas;
ruido; temperaturas elevadas; y falta de ventilacion. Asi mismo, las principales exigencias fueron
las jornadas extensas, ritmo de trabajo acelerado, esfuerzo fisico intenso, posiciones incémodas,
supervision estricta y trabajo repetitivo. Entre los probables dafios a la salud observados en los
trabajadores se encontraron las lesiones musculoesqueléticas, hipoacusia, enfermedades
broncopulmonares y fracturas; ademds del estrés, fatiga, lumbalgias, insuficiencia venosa y
hernias. El porcentaje de eficacia, como el principal indicador de la metodologia utilizada fue de
48.3%, lo que significa una calificacion de Muy Malo (MM). Los resultados evidenciaron que la
empresa enfrenta deficiencias en el tema de salud laboral; por lo tanto, se recomendé al centro
laboral la implementacién de diferentes estudios, programas y politicas en materia de salud en el

trabajo con la finalidad de disminuir los riesgos y exigencias presentes.

Palabras claves: Industria manufacturera, cosméticos, alimentos, salud laboral, riesgos laborales.
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Abstract

The food and cosmetics industry includes a wide range of elaborated products and activities, which
implies that workers are exposed to different risks and demands arising from the labor process.
The objective of the study was to assess the occupational health at a food and cosmetics company
located in an important industrial corridor in the State of Mexico. An observational and descriptive
study was carried out. The Model of Verification, Diagnosis and Surveillance of Workplace Health
at Companies (PROVERIFICA) was utilized, which comprise the information gathering
instruments: 1) Company’s General Information Card (CIGE); 2) Complex Diagrams of
Workplace Health (DCST); and 3) Verification Questionnaire (CV). The instrument are based
upon direct observation and documentary review, in order to evaluate the main problems of safety,
hygiene, environment, civil protection and health services. At the time of the study performing,
there were 450 workers distributed in the five plants of production of the company. Through the
reconstruction of the labor processes, main risks generated at the working areas such accidents
caused by machinery, equipment and tools, noise, lack of ventilation and high temperatures were
detected. Likewise, outstanding job demands were long workdays, fast-paced work, akward
postures, strict supervision and repetitiveness of the work. The observed likely health damages
were musculoskeletal disorders, hearing loss, bronchopulmonary diseases, and fractures; in
addition to stress, fatigue, lumbago, venous insufficiency and hernias. The percentage of
efficiency, as the main indicator of the methodology was 48.3%. This means a score of very bad
(MM). The results showed that the company face several troubles of occupational health; thus, the
implementation of different studies and programs allow the reduction of work risks and job-related
demands at the workplace; hence, the work center was recommended to implement different
studies, programs and policies on occupational health in order to reduce current risks and job-

related demands.

Keywords: Manufacturing industry, cosmetics, food, occupational health, occupational risks.
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INTRODUCCION

Desde su aparicion sobre la tierra, el hombre ha tenido que utilizar gran parte de su energia en
actividades tendientes a modificar la naturaleza que le rodea, con el fin de satisfacer sus
necesidades y las de la sociedad en la que vive. Por ello, el hombre necesita trabajar para alcanzar

una vida sana, productiva y feliz (Nieto, 1999).

El trabajo que permiti6 al ser humano alcanzar sus objetivos para la realizacién individual y
grupal no estaba exento de riesgos; el hombre debia enfrentar un sinnimero de peligros tanto por
las caracteristicas del medio como por la naturaleza de las actividades con las que procuraba su

alimento (Benavides, Ruiz & Garcia, 2000).

El trabajo, en cualquiera de sus formas, ya sea este remunerado o no, es necesario para una vida
humana saludable. No obstante, el trabajo y las condiciones en las cuales se ejecuta es capaz de
dafiar la propia salud de quienes lo realizan en forma individual o colectiva. Asi el trabajo aparece
como uno de los determinantes del estado de salud en el individuo al tener la posibilidad de ser

benéfico o nocivo (Andrade & Gémez, 2008).

La urbanizacidn, la industrializacién, las nuevas formas de gestion de los medios de produccion,
asi como la ciencia y la tecnologia, trajeron mejoras en la generacién de bienes y servicios. Con
ello, las poblaciones tuvieron mayor acceso a productos y servicios; a la vez que una mejora en la
expectativa y calidad de vida. Los riesgos presentes en el trabajo para la salud de las personas, si

bien con distinta incidencia, contintian en nuestros dias (Nieto, 1999).

La Organizacién Internacional del Trabajo (OIT, 2013) reconoce a nivel mundial que cada afio
fallecen en promedio un total 2.34 millones de personas a causa de accidentes y enfermedades

laborales; sin embargo, es probable que estas cifras estén por debajo de la realidad.

Extrapolando lo anterior, México es ejemplo de ello; mientras que la tasa de accidentes
laborales ocurridos en el afio 2004 fue de 2.3 por cada cien trabajadores registrados ante el IMSS,

en Francia la tasa fue de 4.43; en Dinamarca 1.8 y en Canadd de 3.14. Considerando, que las



condiciones de seguridad e higiene de las empresas de estos ultimos paises son mejores que las
que se presentan en México, hacen suponer que hay un subregistro de los accidentes de trabajo

(Salinas et al., 2004).

El trabajo es una actividad social que demanda la presencia de los trabajadores en un ambiente
constituido por elementos naturales o creados por el hombre, con el fin de intervenir en funcién de
un proceso productivo especifico. Es decir, las condiciones y medio ambiente de trabajo son
determinadas por el proceso laboral y poseen una serie de caracteristicas que pueden tener
influencia significativa en la generacién de agentes nocivos, para la seguridad y salud del

trabajador.

La Organizacién Panamericana de la Salud (OPS) considera al lugar de trabajo como un entorno
prioritario para la promocion de la salud en el siglo XXI. La salud en el trabajo y los entornos
laborales saludables se cuentan entre los bienes mds preciados de personas, comunidades y paises.
Un entorno laboral saludable es esencial, no sélo para lograr la salud de los trabajadores, sino
también para hacer un aporte positivo a la productividad, la motivacién laboral, el espiritu de
trabajo, la satisfaccion en el trabajo y la calidad de vida general (Organizacion Mundial de la Salud

[OMS], 2000).

La salud de los trabajadores debe analizarse desde varias dimensiones, una referida al medio
laboral, en donde la persona tiene contacto directo y permanente con las particularidades del centro
de trabajo y con los agentes nocivos para la salud; y otra, relacionada con el acceso a las formas
de consumo, salud, vivienda, alimentacién, vestuario, educacidén, recreacion, formas de

organizacion, relaciones familiares, entre otras (Betancourt, 1999).

En este orden de ideas, la OIT (2001), sefiala que la salud laboral debe realizar el estudio de la
salud de los trabajadores con un enfoque global, debido al vinculo existente entre la salud y las
condiciones y medio ambiente de trabajo, para asi detectar la presencia de agentes perjudiciales y

evitar un dafio.



El concepto de salud laboral se ha ido desarrollando a lo largo de los afos, en la medida en que
las condiciones y medio ambiente de trabajo han intentado definirse progresivamente a favor de la
salud de los trabajadores (Andrade & Gémez, 2008). Maiias (2001) sefala que las condiciones de

trabajo pueden influir positiva o negativamente en la salud.

Los dafios a la salud de los empleados se concretan en enfermedades del trabajo (enfermedad
profesional) y accidentes laborales, aunque también existen otras manifestaciones relacionadas
con las malas condiciones de trabajo (maquinaria en mal estado u obsoleta, estrés, fatiga) (Gémez,

2007).

Las personas que ejecutan un proceso de trabajo se encuentran bajo la influencia de factores
que inciden en sus mecanismos fisiol6gicos, orgdnicos y psicoldgicos, generando diversas
respuestas (homeostasis, sinergia, aceptacion o antagonismo). Estas respuestas, junto con los
factores genéticos y sociales, definen la relacion salud — enfermedad (OIT, 2001); de alli la
importancia de la investigacion integral de la relacion salud — trabajo en todos los centros laborales,
puesto que, cada uno de ellos presenta un proceso productivo tinico, que genera una serie de riesgos

y exigencias, que pueden ocasionar dafios a la salud.

En el marco de estos planteamientos, se evidencia la importancia de la investigacion en la
dimension laboral en todos los sectores de la economia. En México, y en el resto del mundo, las
industrias quimicas y de alimentos pertenecen a la rama de la transformacién, que son de las més
importantes como actividad econdmica, ya que proporcionan aproximadamente el 40% de fuentes

de trabajo de dicho sector.

En la industria quimica, una de las principales divisiones es la elaboracion de cosméticos, la
cual se encarga de fabricar perfumes, talcos, cremas y otros productos para ser aplicados sobre la
piel y el cabello. Este sector genera un gran nimero de empleos y contribuye con la economia
formal e informal de los paises. La demanda de estos productos es elevada, por lo que su
produccion es a gran escala; sin embargo, no siempre las empresas cuentan con condiciones
laborales apropiadas que les permitan cuidar la salud de los trabajadores, adicionalmente no se

evalia de forma periddica y correcta los puestos de trabajo, ni se identifica la cantidad de mano de



obra expuesta, las tareas que realizan o la totalidad de sustancias nocivas presentes en el lugar de

trabajo (Méndez, Namihira, Moreno & Sosa, 1990).

Las condiciones de trabajo en la industria alimentaria, y en general en todos los sectores de
produccion, en los cuales el estado de las instalaciones, la maquinaria, cémo se realiza el trabajo
y todos los factores que determinan la ejecucion de las diferentes tareas como el esfuerzo, la fatiga,
la temperatura, el interés por el trabajo mismo, la duracién de la jornada laboral, entre otros;
resultan fundamentales al momento de calificar a un trabajo como seguro (Malagié, Jensen,

Grahamy, Donald & Smith, 2008).

En el marco de garantizar un ambiente de trabajo seguro, el Comité Conjunto OIT-OMS indica

que las empresas deben realizar actividades tendentes a:

La promocion y al mantenimiento del més alto grado de bienestar fisico,
mental y social de los trabajadores; la prevencion de las pérdidas de la salud
de los trabajadores causadas por sus condiciones de trabajo; la proteccién
de los trabajadores en sus puestos de trabajo frente a los riesgos derivados
de factores que puedan danar dicha salud; la colocacion y el mantenimiento
de los trabajadores en su ambiente laboral adaptando sus capacidades

fisioldgicas y psicolédgicas. (OIT/OMS, 1984)

Un lugar de trabajo saludable promueve una buena salud, que es un recurso primordial para el
desarrollo social, econdmico y personal, asi como una importante dimensién de los ambientes
laborales. Diversos factores politicos, econdmicos, sociales, culturales, ambientales y bioldgicos
pueden favorecer o dafiar la salud de los trabajadores. Cuando el entorno laboral sea saludable, se
habré adelantado en la conquista de espacios que permitan el desarrollo y promocion de la salud

en el trabajo (Barrios & Paravic, 2006).

Si tenemos en cuenta que la salud no es sélo la ausencia de enfermedad; y que se debe atender
en su preservacion y promocion, no sélo a los aspectos fisicos, sino también a los psiquicos y

sociales, la salud debe considerarse en términos de la capacidad y posibilidad que tiene para



satisfacer necesidades vitales, entre las cuales se puede incluir la autonomia, la alegria y la
solidaridad. La salud también implica lucha y negociacién con el medio ambiente, tanto a nivel

individual como colectivo, y guarda relacion con las condiciones laborales (Solé, 2004).

En el lugar de trabajo las personas pasan la tercera parte de sus vidas, de ahi radica la
importancia de impulsar ambientes laborales saludables. En este sentido, la OPS ha considerado
al lugar de trabajo como un entorno prioritario para la promocién de la salud en el siglo XXI (OPS

— OMS, 2000); lo anterior posibilita el abordaje de esta tematica en profundidad.

La salud laboral surge como respuesta al conflicto entre salud y condiciones de trabajo. Su
principal objetivo es la conservacion del bienestar fisico, social y mental del empleado, a fin de
garantizar seguridad total y la compatibilidad del ambiente laboral con las capacidades de cada

trabajador (Benavides, Ruiz & Garcia, 2000).

La identificacién, modificacién y eliminacién de los riesgos y exigencias generados en los
centros laborales, nos ayudan a diferenciar los trabajos que pueden ejercer un efecto benéfico de

los que pueden tener consecuencias perjudiciales para la salud de los trabajadores.

A nivel internacional lo relacionado con las condiciones de salud de los trabajadores es previsto
por la Carta Comunitaria de los Derechos Sociales Fundamentales de los Trabajadores, firmada en

el afio de 1989 en Estrasburgo, la cual declara que:

Todo trabajador debe disfrutar en su medio de trabajo de condiciones
satisfactorias de proteccion de su salud y de su seguridad” para lo que “deben
adoptarse las medidas adecuadas para conseguir la armonizacion en el progreso

de las condiciones existentes en este campo. (Unién Europea [UE], 1989)

En la cumbre de la Tierra celebrada en Rio de Janeiro, en 1992, se definié el desarrollo
sostenible como una estrategia para satisfacer las necesidades de la poblacion mundial sin

ocasionar efectos adversos a la salud ni al ambiente. Este tipo de acuerdo se asocia con la salud



laboral ya que implica satisfacer necesidades por medio del trabajo sin poner en peligro ni a corto

o largo plazo la salud humana.

La Declaracién Universal de Derechos del Ser Humano (Organizacion de las Naciones Unidas
[ONU], 1948) dice en su articulo 23 que "Toda persona tiene derecho al trabajo, a la libre eleccion
de su trabajo, a condiciones equitativas y satisfactorias de trabajo y a la proteccién contra el

desempleo" y en su articulo 25 afirma que:

Toda persona tiene derecho a un nivel de vida adecuado que le asegure, asi como
a su familia, la salud y el bienestar, y en especial la alimentacion, el vestido, la
vivienda, la asistencia médica y los servicios sociales necesarios; tiene asimismo
derecho a los seguros en caso de desempleo, enfermedad, invalidez, viudez,
vejez u otros casos de pérdida de sus medios de subsistencia por circunstancias

independientes de su voluntad (ONU, 1948).

En México, el marco juridico que regula la salud en el trabajo es amplio; sin embargo, hay
dificultades en verificar su correcta aplicacion. Para las empresas no siempre es una prioridad
invertir presupuesto en acciones que permitan mejorar las condiciones de trabajo. De manera casi
general, “los patrones cumplen con sus obligaciones legales tinicamente porque es una exigencia
de las autoridades, pero generalmente tratan de evadirlas. En sintesis, el marco legal se cumple
muy por abajo de los estandares internacionales en la materia” (Noriega, Franco, Montoya,

Garduno, Martinez & Cruz, 2009, p.62).

La situacion actual de competitividad supone para las organizaciones ir mds alld de la sola
preocupacion por la produccién y la calidad, ahora implica crear una imagen corporativa adecuada
a fin de satisfacer las expectativas de los clientes. El desafio para las empresas consiste en
encontrar las alternativas posibles para garantizar la salud y seguridad de los trabajadores (Tapia-
Velasquez, 2013) y evitar los costos sociales que implica para los empleados y los econdmicos

que implica para la empresa.



Diversos son los estudios que se han realizado sobre los riesgos y enfermedades a los que se
exponen los trabajadores que desarrollan actividades en las industrias cosméticas y de alimentos;
sin embargo, no se hallan estudios previos sobre la evaluacion de las condiciones laborales, que

pueden ocasionar los diferentes dafos a la salud.

Por lo anterior y dado que la evaluacidn de la salud laboral tiene un abordaje integral que facilita
el estudio de las condiciones de trabajo a través del andlisis de la seguridad e higiene, medio
ambiente y proteccion civil, entre otros. Para lograr el objetivo de esta investigacion, se empleo el
modelo holistico PROVERIFICA, que utiliza la observacion directa y la revisiéon documental, para
realizar la Verificacion, Diagndstico y Vigilancia de la Salud Laboral en las Empresas (Franco,

2003).

Una de las ventajas del modelo es su enfoque interdisciplinario, lo cual facilita el planteamiento
de propuestas de cambio y mejora. La importancia de desarrollar este tipo de evaluaciones es que
permite hacer un andlisis inicial de las condiciones sobre los riesgos y exigencias que se presentan
en las empresas cosméticas y de alimentos. Ademads de una actualizacion constante, en la medida
que permite la reevaluacion periddica de los puestos de trabajo, que se vean afectados por la
introduccion de alguna modificacién de elementos de trabajo (Almirral, Franco, Herndndez,

Portuondo, Hurtado & Hernandez, 2010).

Finalmente, la realizacion de este estudio brinda un aporte al estudio de la relacion salud -
trabajo en los sectores antes mencionados, contribuyendo con el desarrollo de conocimientos en el

area de la salud laboral.

El objetivo general es evaluar la salud en el trabajo en una empresa de alimentos y cosméticos
ubicada en el Estado de México, mediante el modelo holistico de Verificacion, Diagndstico y
Vigilancia de la Salud Laboral de la Empresa (PROVERIFICA), a fin de que permita la

formulacién de recomendaciones para el mejoramiento de los problemas identificados.

Los objetivos especificos planteados para el desarrollo del estudio son:



e Recopilar la informacién bésica de la empresa mediante la Cédula de Informacion General
de la Empresa (CIGE), para recolectar los principales datos del centro de trabajo y de los

empleados.

e Reconstruir los procesos de trabajo de la empresa, para la identificacion de las actividades

ejecutadas en cada una de las dreas de produccion.

e Aplicar el Cuestionario de Verificacion (CV), para el reconocimiento de las condiciones
de seguridad, higiene, medio ambiente, proteccion civil y servicios de salud de los centros

de trabajo en los cuales se encuentran los trabajadores.

o Construir los Cuadros Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo, que
permita la identificacion de los riesgos y exigencias a los cuales estdn expuestos los

trabajadores.

e FElaborar una propuesta de recomendaciones que permita la mejora continua de las
condiciones laborales de la empresa, a fin de brindar un ambiente laboral seguro para los

trabajadores.

Para el desarrollo de los objetivos planteados en esta investigacion, este documento se
estructura en seis capitulos, en los cuales se intenta abarcar todos los aspectos necesarios para

comprender la salud laboral en las industrias cosméticas y de alimentos.

En el primer capitulo, Conceptos tedricos de la investigacién, se realiza una descripcién de los
precedentes y principales conceptos del trabajo, qué es el proceso de trabajo y los elementos que
lo componen, ademds se describen los principales riesgos y exigencias a los que se encuentran
expuestos los trabajadores en sus lugares de trabajo, asi como la relacién que existe entre el
binomio salud y trabajo, se realiza una definicion del concepto de salud laboral, eje principal de
esta investigacion, y por ultimo se realiza una breve revision de estudios sobre la evaluacion de la

salud de los trabajadores.



En el capitulo 2, Contexto de las industrias en estudio, se denomina y aborda informacion
relacionada con las industrias cosméticas y de alimentos, el panorama histérico que han presentado

y la importancia socioeconémica y laboral, a nivel global y nacional.

Por su parte el capitulo 3, Las industrias cosmética y de alimentos, sus repercusiones en la salud
de los trabajadores, plasma un bosquejo del proceso de trabajo que se llevan a cabo en las industrias
en estudio y cudles son los riesgos, exigencias y dafios a la salud que pueden causar en los

trabajadores que realizan actividades en ese tipo de sectores.

El capitulo 4, Metodologia para la verificacion de la salud en el trabajo, resefa las principales
caracteristicas de la empresa donde se desarrollo el estudio. Igualmente, se describe la metodologia
empleada para verificar la salud laboral; asi como el proceso de intervencién, que describe cada

una de las actividades desarrolladas para dar cumplimiento a los objetivos planteados.

En el capitulo 5, Evaluacion de la salud en el trabajo, se presentan los resultados obtenidos una
vez aplicados los instrumentos de recoleccion de informacién: Cédula de Informacién General de
la Empresa (CIGE), Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo (DCST) y el Cuestionario de
Verificacion (CV). Al final de cada apartado se presentan las conclusiones de los hallazgos

encontrados.

En los ultimos capitulos se presentan las Recomendaciones y Conclusiones Generales las cuales
fueron generadas a partir del estudio, con la aplicacion de todos los instrumentos de la metodologia

PROVERIFICA; éstas permitirdn a la empresa corregir la problemadtica detectada.

Por dltimo, se muestran las referencias bibliogréficas consultadas.

Se espera que esta investigacion, los resultados obtenidos, las conclusiones y recomendaciones

que se presentan, sirvan a la empresa para el mejoramiento de las condiciones laborales y por

consiguiente la salud de los trabajadores.



CAPITULO 1. CONCEPTOS TEORICOS DE LA INVESTIGACION

En este capitulo se presentan los principales conceptos que integran el trabajo, se describe los
antecedentes y el proceso del mismo. Igualmente se indica la asociacién que se da entre el trabajo

y el entorno social, ademds de su relacion con la salud.

En el primer apartado se realiza una descripcion general del desarrollo del término trabajo en
las diferentes culturas. Por terminologia, la palabra trabajo proviene del latin trabs, trabis traba, el
cual se refiere al instrumento de sujecion del hombre; sin embargo, hay quienes indican que el
término proviene del latin laborare, que significa trabajar o labrar la tierra. Al final del apartado se

describen algunas definiciones que ha tomado el vocablo.

En los siguientes apartados se realiza una contextualizacién del proceso de trabajo y sus
elementos, ademds de los riesgos y exigencias presentes en los centros laborales. El
reconocimiento de éstos en el campo de la salud laboral, permite la correcta identificacion de los

dafios a la salud de los trabajadores.

En el cuarto apartado se realiza un panorama social e historico del término trabajo. Asi mismo,

se indican dos perspectivas de la sociologia laboral y su relacion con la salud de los trabajadores.

Igualmente, se identifica la relacion del binomio salud — trabajo, teniendo como precedente que
el hombre pasa una tercera parte de su tiempo en su lugar de trabajo; por lo anterior, se debe
considerar la forma en que el trabajo influye en la salud. Al reconocer la forma de trabajo, el tipo
de actividad, la maquinaria, instrumentos y herramientas que usan, la duracién de la jornada de
trabajo, los ritmos impuestos, las sustancias que se utilizan, entre otros, se puede llegar a un

acercamiento de cudles son los factores que ocasionan alteraciones a la salud.
Se aborda la definicién del término salud laboral, eje primordial de esta investigacion, la cual

se enfoca a estudiar los procesos de trabajo y los dafios a la salud de los trabajadores. A la par, se

expone la diferencia entre los términos salud laboral o salud en el trabajo y medicina del trabajo.
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En el apartado final, se exponen algunos estudios realizados y que permiten dar cuenta de la

evaluacion que se ha realizado de la salud de los trabajadores.

1.1. Precedentes y definiciones de trabajo

El trabajo, tal como hoy lo conocemos, no es un hecho natural; tanto su contenido como el papel
que ha jugado en la vida de los seres humanos no ha sido siempre el mismo, sino que se ha
modificado a lo largo de la historia. A partir de esa vision se puede mejorar la evaluacién de las

pérdidas o los progresos experimentados por las instancias laborales.

En el mundo antiguo y en las comunidades primitivas no existe un término asociado al trabajo,
tal como es conocido actualmente, y que abarca actividades muy diversas, asalariada y no
asalariada, penosas y satisfactorias, necesarias para ganarse la vida o para cubrir las propias
necesidades. Aristoteles (1969) sustentaba que se debia dividir entre actividades libres y serviles
y rechazaba estas ultimas porque "inutilizaban al cuerpo, al alma y a la inteligencia para el uso o
la practica de la virtud"; comparaba el trabajo "que se hace para otros" al del esclavo y criticaba
con energia la actividad econdmica que "pone todas las facultades al servicio de producir dinero".
Consideraba que la finalidad de la actividad tenia extrema importancia, pero dicho fin no se podia

restringir a la utilidad de las actividades.

En la antigua Grecia, la esclavitud era una condicion juridica socialmente aceptada; en la
Hélade, el trabajo manual fue considerado una "ocupacion vil, indigna de los ciudadanos" (Pic,
1930, p. 51). Los ilotas eran "los esclavos de la comunidad, éstos no estaban vinculados a un
hombre, sino a un territorio" (Jardé, 1960, p. 125). Las democracias griegas contaban con pocos
centenares de ciudadanos, pero con abundantes millares de esclavos y libertos, que no participaban
para nada en los asuntos publicos; de ello nos dan cuenta ilustres pensadores como Platén y
Aristoteles —en Grecia; Cicer6n y Séneca —en Roma. Con relacion a la servidumbre natural,
Aristoteles expuso que algunos, por naturaleza, son libres y otros esclavos, el que "siendo hombre,
no es por naturaleza de si mismo, sino de otro, éste es esclavo por naturaleza... y para ellos es

mejor ser mandados" (Aristételes, 1969).
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En Roma, la economia y la sociedad civil descansaron sobre la esclavitud, la mas inmoral y
funesta de todas las instituciones antiguas. El concepto del trabajo libre, como suprema
manifestacion de la voluntad y fuente de toda riqueza nacional, no habia sido descubierto atn. La
idea del trabajo seguia siendo "una contribucion forzosa impuesta a los esclavos. La esclavitud era
la inica base sobre la que descansaba la independencia de la clase gobernante" (Gregorovius, 1982,

p. 17).

Con el descubrimiento de América se da inicio a la edad moderna, en la cual también se habla
de la tesis aristotélica. Francisco de Vitoria en concordancia con Aristételes, justifica algunas ideas
en relacion con los indios durante la conquista y colonizacién de América, para legitimar la
esclavitud y servidumbre a la que fueron sometidos, segin el derecho natural es que "sirvan, no
pueden, por lo tanto, ser sefiores... un siervo abandonado de su duefio y por ninguno apropiado se
lo puede apropiar cualquiera" (Vitoria, 1985). Por este motivo, si eran siervos, los espafioles

pudieron apoderarse de ellos.

La Edad Contemporanea llega con la Revolucion Francesa a finales del siglo XVIII, y entre los
cambios mdas importantes es la concesion politica y el surgimiento del concepto de Estado
organizado. En la Europa liberal empezaron a desaparecer las pocas condiciones laborales que
existian; se inician movimientos comunistas, donde los medios de produccién no pertenecen a las

personas que las poseen, sino aquellas que los producen.

El trabajo surge no s6lo como fuente de toda riqueza, sino como una actividad intrinseca al ser
humano, y lo es en tal grado que, hasta cierto punto, el trabajo ha creado al propio hombre (Engels,
1980). Esta premisa constituye el marco referencial para el anélisis sobre el papel del trabajo y las
transformaciones que ha experimentado, en un esfuerzo de conceptualizarlo en el actual contexto
histérico social. En este sentido, Gorz (1995, p. 25) menciona que “lo que nosotros llamamos
trabajo es una invencion de la modernidad. La forma en que lo conocemos, lo practicamos y lo
situamos en el centro de la vida individual y social, fue inventado y luego generalizado con el

industrialismo”.
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Por otra parte, Marx establece una diferencia entre el trabajo como esencia del hombre, y el
trabajo real que no es mds que una de sus formas alienadas. Asume que el trabajo estd vinculado a
la racionalidad del capital, por ende, a la naturaleza del mismo; asevera que en el capitalismo
industrial existe un vinculo deshumanizante de la condicién humana, al ponerse al servicio del
capital; y afirma que en el curso de la historia el hombre es enajenado de su vida productiva y sus

productos (Marx & Engels, 1960).

La deshumanizacion de la actividad laboral en la sociedad capitalista, donde tiene su origen el
desarrollo de la divisién social del trabajo, da lugar a un proceso histérico de expropiacion de los
productores del control de los medios de produccion, de alli que la clase obrera ocupe un papel de
primer orden en la construccién de una sociedad alternativa capaz de racionalizar el proceso de
produccion, en la cual éste asuma la condicion de sujeto histérico-universal. Por ello, “para el
capitalismo resulta esencial que el control del proceso de trabajo pase de las manos del trabajador
a las suyas. Esta transformacion se presenta en la historia como la progresiva enajenacion del

proceso de produccién al trabajador (Braverman, 1975).

El progreso industrial en el siglo XX da origen al fordismo y el taylorismo, el primero introdujo
el incentivo el cual consistia en dar un valor monetario por una jornada de 8 horas, a fin de elevar
la productividad del trabajo y por consiguiente la ganancia. Por otra parte, el taylorismo se enfoco
en dividir los procesos de trabajo y organizar las tareas de forma fragmentada. Con lo anterior se
contribuye la forma de organizacién de la produccién y el trabajo que dominaron buena parte de

ese siglo (Harvey, 1998).

Por consiguiente, el fordismo fue la modalidad de acumulacién que asumi6 el capitalismo desde
finales de la primera década del siglo XX y a la que le correspondié las formas de organizacion
del trabajo sustentado en la gran industria. Hacia los afios 70, se inicia un proceso de
reestructuracién como consecuencia de la crisis que se producen por la acumulacién capitalista,
que se expresa en las diferentes formas que asume el proceso de trabajo y la organizacién de la
produccion, ademas, de la reestructuracién que experimenta el mercado laboral con el desarrollo
del nuevo patrén de acumulacion flexible, mismo que ha posibilitado cambios en la organizacion

industrial que caracteriza las dos ultimas décadas del siglo XX (Harvey, 1989). Las
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manifestaciones mds importantes son: deterioro de las condiciones de trabajo, disminucién del
volumen de empleo, precarizacion del trabajo y por consiguiente la disminucién del salario real y

deterioro de las condiciones de reproduccion de la fuerza laboral.

La definicién de trabajo se ha ido transformando a través de la historia, mayormente fue
concebido de forma negativa, dado que se representé como una obligacién o esclavitud para las
personas, y como consecuencia generaba efectos nocivos a la salud o en el peor de los casos una

invalidez, dejando al trabajador sin una vida util y productiva.

En la actualidad, se pueden encontrar diversas definiciones del trabajo. Desoille (1994) indica
que el trabajo es un concepto bésico y fundamental, es aquel que estimula al hombre a desarrollar
diferentes actividades que le permiten no solo satisfacer sus necesidades personales, sino también

las necesidades de la sociedad.

El diccionario de la Lengua Espafiola define el trabajo como “ocupacion retribuida” y “esfuerzo
humano aplicado a la produccion de riqueza” (Real Academia Espafiola [RAE], 1992). Estos se
ajustan al modelo econdmico capitalista, en el cual lo importante es la generacion de riquezas, por

una retribucion econdmica a fin de satisfaces sus necesidades basicas.

Noriega (1989) indica que el “trabajo es parte de la esencia del hombre, pues le permite
transformar la naturaleza, para su mayor bienestar posible”. Continuando con la interaccién de la

actividad humana con los recursos obtenidos de un ambiente externo, Marx (1980) sustenta que:

“El trabajo es, en primer término, un proceso entre la naturaleza y el hombre, proceso en
el cual este realiza, regula y controla mediante su propia accién su intercambio de materias
con la naturaleza. Pone en accion las fuerzas naturales que forman su corporeidad, brazos
y piernas, cabeza y manos a fin de apoderarse de los materiales de la naturaleza bajo una

forma util para su propia vida...” (Marx, 1980, 215).
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En la salud laboral la definicion del término trabajo va mas alld de conocer sus origenes, la
importancia que ha implicado y el impacto que ha generado histéricamente en la salud de los

trabajadores.

1.2. Proceso de trabajo y sus elementos

De acuerdo con lo planteado anteriormente, se indicd, por una parte, que el hombre satisface sus
necesidades a través del trabajo, y que ademds transforma los recursos que obtiene de la naturaleza,
por otra, que el trabajo siempre serd indispensable para el hombre, dado que le permitird

desarrollarse y transformar sus capacidades humanas.

Asi, el proceso de trabajo se convierte en una actividad de intercambio de materias primas entre
la naturaleza y el hombre, mediante el cual éste se apropia de los elementos que aquélla le ofrece
y los transforma, con la finalidad de obtener los medios necesarios a su existencia. En cuanto al
proceso de produccion capitalista, este se compone de cuatro elementos fundamentales: 1) los
objetos de trabajo o materias primas; 2) los medios de trabajo; 3) la actividad que realizan los

trabajadores; y 4) la organizacion y division del trabajo (Noriega, 1989).

1) El objeto de trabajo: Es el material sobre el cudl va a actuar la mano del hombre para
transformarlo en el producto final. Cuando el objeto se encuentra en su forma més pura se
le conoce como materia bruta; si por el contrario el objeto es producto de otro (secundario)

se le conoce como materia prima.

2) Los medios de trabajo: Se refiere a las herramientas utilizadas para transformar el objeto
en productos. Son el vehiculo de la accion del trabajador sobre dicho objeto. El trabajador
utiliza las propiedades mecdnicas, fisicas o quimicas de los medios de trabajo para
transformar el objeto. Las caracteristicas especificas de un instrumento, determinaran la
forma como el trabajador lo utilice. Los medios de trabajo no son solo instrumentos,
maquinas, equipos automatizados o computarizados, sino también las instalaciones de cada

centro laboral y su mobiliario.
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Al objeto y los medios de trabajo en conjunto se les llama medios de produccidn.

3) Trabajo: Es la pieza fundamental del proceso de trabajo, ya que sin €l no se pueden generar
bienes ni riquezas. La actividad que realiza el trabajador demanda esfuerzo fisico y mental,
que requiere de un aprendizaje y la adquisicién de habilidades; ademds, depende del

desarrollo técnico del proceso laboral y de la organizacién y divisién del trabajo.

4) Organizacion y division del trabajo: Se refiere a la duracion de la jornada de trabajo, ritmo
al que se produce el trabajo, supervision de los trabajadores, incentivos para la produccion,
complejidad, creatividad, peligrosidad de la tarea, entre otros. Implica diversos aspectos
que permiten gestionar de manera ordenada los recursos y las distintas actividades que

desarrollan los grupos de trabajadores en un drea laboral.

La organizacion y division del trabajo es uno de los elementos fundamentales del proceso de

trabajo que influye en la salud de los trabajadores.

1.3. Riesgos y exigencias en el trabajo

Existen cuatro componentes fundamentales del proceso de trabajo de los cuales se derivan los
riesgos y exigencias laborales, que se manifiestan como elementos potencialmente nocivos para la

salud de los trabajadores.

Riesgos: Son todos aquellos elementos derivados de los objetos y medios de trabajo (medios

de produccion) y para su estudio se clasifican en cuatro grandes grupos (Alvear & Villegas, 1989):

1) Riesgos provenientes de los objetos de trabajo: Tomando en consideracién las
caracteristicas de la materia, estos elementos pueden ser de naturaleza fisica, bioldgica,
quimica y mecdnica y pueden estar en diferentes estados: gases, vapores, polvos o liquidos.
Mas importante que esto, es saber su origen y eso es posible cuando se analiza el proceso
de trabajo. Si se trata de seres humanos, se les llama objeto/sujeto y su estudio se hace en

las dimensiones bioldgicas, y socioculturales.
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2)

3)

4)

Riesgos provenientes de los medios de trabajo en si mismo: Ya sea de las herramientas, de
los locales y sus construcciones en general (escaleras, rampas, etc.), manejo, transporte y
almacenamiento de materias primas, instalaciones de servicios en el centro de trabajo, los
cuales, dependiendo de sus caracteristicas, pueden significar riesgos de diferente

naturaleza.

Riesgos derivados de la utilizacion de los medios de trabajo: Son los provenientes de la
interaccion de objeto, medios y actividad, en los cuales se puede generar calor, frio,
humedad, polvos, radiaciones no ionizantes, ionizantes, cambios bruscos de temperatura,

deslumbramientos, vibraciones, entre otras.

Riesgos relacionados con las medidas de higiene y seguridad: Protecciones o dispositivos
de seguridad de las maquinas, mantenimiento y limpieza de maquinas equipos, falta de

herramientas, orden y limpieza, mantenimiento, equipos de proteccion personal.

Exigencias. Hace referencia a las necesidades especificas que impone el proceso laboral de los

trabajadores como consecuencias de las actividades que ellos desarrollan y de las formas de

organizacion y division del trabajo en un centro laboral, se dividen en cinco grupos (Noriega,

1993):

Y

2)

3)

Exigencias en funcion del tiempo trabajado: Las cuales se originan en el momento que el
trabajador ejecuta labores en horas extras, guardias, horarios nocturnos, rotativos, realizar

trabajos en dias de descanso y vacaciones, pausas en el trabajo.

Exigencias en funcion a la cantidad e intensidad del trabajo: Derivadas del grado de

atencion para realizar la tarea, tiempo y movimiento, cuota de produccidn.

Exigencias en funcién de la vigilancia: mal trato, acoso, vigilancia estricta, control de

calidad.

17



4) Exigencias en funcién del tipo de actividad: Las cuales estdn relacionadas a la actividad
fisica (carga fisica): movimientos que tiene que ver con alguna de las siguientes partes del
cuerpo: hombro, brazos, mano, etc.; manipulacion de cargas; uso de herramientas
manuales. Esta carga fisica genera una serie de exigencias, tales como: esfuerzos fisicos,

postura de trabajo, manipulacién manual de cargas, movimientos repetitivos.

5) Exigencias en funcién de la calidad del trabajo: Calificacién del trabajo posibilidad de

iniciativa, interés de los trabajadores, conjuncién entre la concepcion y la ejecucion.

Ahora bien, estos riesgos y exigencias que surgen de la interaccion de los objetos, los medios y
la actividad, bajo una forma particular de organizacién y divisién del trabajo, pueden ocasionar
dafios a la salud de los trabajadores. No obstante, también pueden surgir condiciones o procesos

positivos para la salud.

Cabe considerar que los riesgos derivados de los objetos y medios de trabajo pueden ser de
naturaleza: quimica, fisica, bioldgica, mecdnica; mientras que las exigencias estdn relacionadas

con los riesgos ergondmicos y psicosociales.

Hablar entonces de salud y enfermedad es complejo, ya que no existen pardmetros para
determinar el punto en el cual un individuo goza de un completo estado de salud, sobre todo si
consideramos que en ambos casos los aspectos subjetivos dificultan precisar la condicion biolégica
y mental del hombre. Cuando hablamos de “la salud de los trabajadores no solo hacemos referencia
a los hechos mérbidos que suceden en los centros laborales sino, a las condiciones en las cuales
vive y trabaja, y las consecuencias especificas que generan los problemas de salud” (Noriega et

al., 2001).

En los centros de trabajo, cominmente se encuentra que el trabajador ejerce un limitado o nulo
control de las actividades que desarrolla, ya que estas no dependen de sus necesidades vitales, sino
de los requerimientos de consumo del sistema capitalista en donde la productividad se antepone al

bienestar del trabajador. Ademds, se debe considerar que en la mayoria de los casos, las
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condiciones en que el trabajador desempeifia sus actividades no siempre son adecuadas, ya que en

todos los sitios laborales existen riesgos y exigencias que tarde o temprano afectan su salud.

Es evidente entonces que los riesgos y exigencias pueden variar segtn las condiciones de

trabajo, del medio ambiente laboral, y de la organizacién y division del trabajo.

1.4. El trabajo y el entorno social

El hombre se diferencia de otros seres vivos al poseer la capacidad de crear y producir medios
de trabajo. La produccion es una actividad humana especifica que puede determinar incluso la

forma de vida de los individuos.

El trabajo se convierte en la actividad fundamental del ser humano, la cual ha evolucionado y
le ha permitido el desarrollo de sus capacidades; por ello, el trabajo es creado por el propio hombre
y éste, a su vez, crea los elementos para su goce y disfrute. Este se convierte entonces en el motor

y el punto de partida del surgimiento y desarrollo de las sociedades (Noriega et al., 2001).

Por lo tanto, a partir de la existencia del hombre, éste ha tenido que satisfacer sus necesidades
basicas, relacionadas con la seguridad, proteccion, pertinencia y reproductivas. Asi, el objetivo
central del trabajo siempre ha girado en torno a la satisfaccion de las necesidades humanas y se ha

alejado de ser un acto meramente instintivo o de supervivencia.

Desde el punto de vista socioldgico, el concepto de trabajo ha ido variando a través del tiempo,
lo que significa que su valoracion por parte de las diversas culturas lo hizo también, varié su
conceptualizacidn, asi como las formas sociales que éste ha ido adquiriendo, y eso quiza sea el

hecho mas significativo a la luz de la sociologia.
En efecto, el trabajo ha sufrido serias modificaciones en su concepcion: lo que antes era

considerado parte del ocio, de la contemplacién o incluso del juego, hoy podria considerarse

trabajo; eso es un fendémeno absolutamente socioldgico, que necesariamente es tomado en cuenta
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al momento de crear las normas juridicas que regulardn la actuacién de los individuos en un

momento determinado (Guerra, 2001).

El trabajo es una actividad humana; como eje central de la vida supone asociaciones entre

hombres y mujeres; siendo esto un hecho social e histérico. La concepcidn social del trabajo busca

resaltar el cardcter personal y humano que éste tiene; es decir, destaca la prelacién que debe tener

el contenido ético-social sobre el mero cardcter patrimonial, tipico de las relaciones obligacionales

(Hernandez, 1999).

El trabajo puede ser abordado desde dos grandes perspectivas, tal como lo describe De la Garza

en su texto “El papel del concepto de trabajo en la teoria social del siglo XX (s.f):

Desde el punto de vista de la hermenéutica, el trabajo tiene que ver con la transformacién
de la naturaleza por el hombre para satisfacer necesidades humanas. En la version
hermenéutica, el trabajo es culturalmente construido y de acuerdo con relaciones de
poder. Historicamente el significado del trabajo ha cambiado, en la tradicion cldsica
(griegos y romanos) el trabajo era para los no nobles, era tortura, sufrimiento, desgracia.
Esta concepcion se continué en el cristianismo medieval, para el que el trabajo es pena
divina. Esto solo cambi6é con el luteranismo, sobre todo con el calvinismo y
especialmente después de la revolucion industrial, aunque mas como ideologia de la

clase media y no de la aristocracia ni de los obreros.

La otra perspectiva es la objetivista, en esta el trabajo es considerado como la actividad
que transforma conscientemente a la naturaleza y al hombre mismo,
independientemente de como sea valorado por la sociedad; seria el medio de creacion
de la riqueza material o inmaterial y de circularla. Pudiera plantearse que el trabajo como
toda actividad tiene componentes objetivos, pero que esta riqueza puede sufrir diversas
valoraciones sociales. Ademds, ciertamente que las diferencias entre el trabajo y el no
trabajo han recibido diferentes delimitaciones socialmente, pero a la vez sus productos

pueden tener un carécter objetivo.

20



En la actualidad existe una revalorizacién del trabajo humano que se puede caracterizar por la
importancia concebida al saber, al conocimiento y la inteligencia que el trabajador aplica y
moviliza, valordndose la creatividad, la innovacidn y las capacidades demostradas en el trabajo, y
sus competencias, por lo que hoy en dia el trabajo ocupa un papel central en la historia de la
humanidad. Por el contrario, a lo que afirmaban Platén y Aristételes, que consideraban que el
trabajo era funcién de hombres dotados de gran fuerza fisica, pero de escasa inteligencia, hoy por
hoy no es asi; el mundo actual requiere de hombres de gran talento, competentes para

desempefiarse en los mds importantes trabajos (Bencomo, 2008).

1.5. Relacion Salud — Trabajo

Como se ha visto, el trabajo es la principal actividad diaria que realiza el hombre y a través de éste,
la humanidad ha logrado su desarrollo. Sin embargo, el tipo y las condiciones de trabajo influyen

significativamente en la salud, privilegidndola o deteriordndola.

La salud y el trabajo son hechos histdricos, sus realidades sociales se encuentran en estado de
permanente cambio; las formas de organizacion y las condiciones de trabajo varian histéricamente
y con ellas las circunstancias que agreden o favorecen la salud de los trabajadores. En este sentido
las condiciones de trabajo y los dafios a la salud que enfrentaba un trabajador en la antigiiedad, son
muy distintas a las que enfrenta un trabajador de esta época. Las condiciones del medio ambiente
laboral y el tipo de organizacién del trabajo tienen una importante influencia de forma directa e

indirecta sobre la problemadtica de la salud.

Las condiciones particulares del trabajo de las personas afectan su bienestar y estado de salud
(Leitner & Resch, 2005). En este sentido, Parra (2003) sefiala que el trabajo puede ser fuente de
salud, causar dafio a la salud o agravar problemas de salud. Como fuente de salud, a través del
trabajo se puede acceder a una serie de condiciones laborales que satisfacen no sé6lo las necesidades
econdmicas bdsicas, sino también las relacionadas con el bienestar individual y grupal. Puede
causar dafio a la salud, cuando afecta el estado de bienestar de las personas en forma negativa

(accidentes de trabajo, enfermedades profesionales) y puede agravar problemas de salud,
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previamente existentes, cuando interactda con otro tipo de factores de riesgo como el consumo de

tabaco, exceso de colesterol, sedentarismo, entre otros.

Sparks, Faragher & Cooper (2001) indican las condiciones actuales de los contextos de trabajo
y su incidencia en el bienestar y la salud de los trabajadores alrededor de los siguientes aspectos:
la inseguridad en el trabajo, los turnos laborales, el control sobre el trabajo y el estilo de direccion.
Concluyen que debe estudiarse el impacto de estos cuatro aspectos en los niveles bajos de la
jerarquia organizacional, ya que los empleados subordinados generalmente son de estratos

socioecondmicos bajos, 1o que a su vez estd asociado con una baja salud.

Garcia et al. (2000), sefiala que todos los problemas de salud relacionados con el trabajo son
susceptibles de ser prevenidos, ya que sus determinantes se encuentran precisamente en los centros
de trabajo, los cuales son los lugares idoneos para establecer los programas de promocién de la
salud. Los autores igualmente plantean que algunos de los objetivos de la salud laboral son la
conservacion del bienestar fisico, social y mental en relacion con las condiciones de trabajo; y que
el control de estas condiciones es necesario, a fin de garantizar seguridad y compatibilidad del

ambiente laboral con las capacidades de cada trabajador.

Asi mismo, los factores y condiciones laborales inciden en la salud de los trabajadores; y para
estudiar la relacién que se da entre la salud y el trabajo, es necesario conocer algunos modelos que
se han encargado de ahondar en el tema. Colimon (1990) menciona que la OMS y la OIT han
implementado un modelo tradicional, el cual se enfoca a los riesgos, a través del estudio de los
factores de riesgo y su influencia en la salud de los trabajadores. Este modelo sélo toma en cuenta
la naturaleza de los factores de riesgos (bioldgicos, quimicos, fisicos, mecénicos, eléctricos,

disergondmicos, psicosociales), y no define su origen y sus interrelaciones.
A la fecha, este modelo tradicional se contintda aplicando, su practicidad hace que incluya la

parte gubernamental y legal, ademds que la misma OIT (2002) define que los factores de riesgos

son “un elemento o fendmeno de naturaleza fisica, quimica, bioldgica, mecanica, eléctrica,
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locativos!, ergonémica y psicosocial, que involucran la capacidad potencial de provocar dafio a la

salud de los trabajadores”.

Por otro parte, se puede encontrar el Modelo Obrero Italiano. Como refiere Laurell (1991) éste
fue desarrollado por el movimiento obrero en Italia, durante los afios sesenta, en la FIAT, Turin,
Mirafiori, Italia, coordinado por Oddone y colaboradores, convirtiéndose en un modelo para el
estudio de las condiciones de trabajo, por parte de los mismos trabajadores. Esta herramienta
analiza el binomio salud - trabajo con base en los grupos homogéneos, que son el conjunto de
trabajadores pertenecientes a un drea o secciéon de trabajo definida, sometidos a los mismos

factores de riesgo.

Finalmente, la relacion salud - trabajo constituye un binomio indivisible, en el cual la influencia
mutua entre los dos extremos es permanente y basica. Como sabemos, el trabajo es la fuente de
los bienes y servicios que produce una sociedad, pero por otra parte el trabajo sigue
constituyéndose en una fuente de patologias que inciden directamente sobre la salud y ésta, en

reaccion sobre el trabajo, lo que finalmente hace que se debilite el binomio.

Podemos comprender entonces como la importancia de estos conceptos se incrementa durante
la gran transformacién técnica conocida como la revolucion industrial, que histéricamente se
manifiesta primero en Inglaterra. Este pais, como algunos otros, aseguré materias primas y
mercados que le permitieron desarrollar una gran industria gracias a su actividad maritima; a su
vez, estos paises multiplicaron su capital e incrementaron en gran proporcion la mano de obra de

las diferentes dreas de produccién, sobre todo en la rama textil y de metalurgia.

Asi, en una sociedad capitalista, el objetivo principal ya no seria la satisfaccion de las
necesidades del hombre, sino la produccion de mercancias para la generacion de ganancias. Los

efectos de este tipo de sociedad para la mayoria de los trabajadores son el no ejercer ningin

! Locativos: Condiciones de la zona geografica, las instalaciones o dreas de trabajo, que bajo circunstancias no
adecuadas pueden ocasionar accidentes de trabajo. Se incluye las diferentes condiciones de orden y aseo, falta de
sefalizacion, carencia de sefializacion de vias de evacuacion, estado de vias de transito, techos, puestas, paredes, etc.
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derecho sobre los bienes ni las formas como se producen y la pérdida del control sobre el desarrollo

de sus capacidades fisicas, mentales, intelectuales y materiales (Marx, 1980).

1.6. El concepto de salud laboral

Se emplea alrededor de una tercera parte de nuestra actividad diaria en el trabajo. Su influencia en
el bienestar fisico, mental y social es muy importante, por lo que debe prestarse atencion a las
condiciones en las que se realiza la actividad laboral para que no se vea reducida o afectada la
salud. Por ello, se estudian los aspectos positivos del trabajo en la salud, como la motivacién, la
autoestima o la autorrealizacion, y se lucha por eliminar todos aquellos aspectos negativos del
mismo, que pueden hacer que aparezcan accidentes, enfermedades u otras patologias por causa y

ocasion del trabajo.

Debemos tener en cuenta que la salud del individuo es una. No se puede afirmar que existe una
salud laboral y una extralaboral. Cuando utilizamos el término de salud laboral nos referimos a
aquellos estudios o acciones que tienen como finalidad conocer la importancia del trabajo en las
alteraciones de la salud en una poblacion, asi como las medidas preventivas que se pueden realizar
en el marco laboral. No podemos olvidarnos de la gran importancia que tienen los factores de
riesgo laborales para la salud, ya que en el trabajo pasamos muchas horas de nuestra vida, vy,
ademds pueden existir riesgos que normalmente no estin presentes en el ambiente extralaboral

(Calera, Esteve, Roel & Uberti-Bona, s.f).

Es importante aclarar que de forma errénea se ha utilizado Salud Laboral o Salud en el Trabajo
como sinénimo de Medicina del Trabajo; por ello, es necesario revisar las diferencias entre ambos

términos.

El Comité Mixto de la OIT - OMS, en su primera reunién en 1950, y revisada en su duodécima
reunién en 1995, definen de manera global que la finalidad de la salud en el trabajo consiste en
lograr la promocién y mantenimiento del mds alto grado de bienestar fisico, mental y social de los
trabajadores en todas las labores; prevenir todo dafo causado a la salud de éstos por las condiciones

de su trabajo; protegerlos, en su empleo, contra los riesgos resultantes de agentes perjudiciales a
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su salud; colocar y mantener al trabajador en un empleo adecuado a sus aptitudes fisiologicas y

psicoldgicas, en resumen adaptar el trabajo al hombre y cada hombre a su actividad (OIT, 2003).

Igualmente, Benavides, Ruiz & Garcia (2000) indican que la salud laboral tiene por objetivos
principalmente la prevencion de la enfermedad y la promocion de la salud, asi como también al

tratamiento y rehabilitacion de lesiones y enfermedades derivadas del trabajo.

Es asi como la medicina del trabajo tiene las siguientes caracteristicas tal como las describe
Franco (2003): 1) Su campo de estudio esta ubicado en el nivel individual, es decir, el trabajador
es considerado de manera aislada en cuanto al grupo de trabajadores que comparten las mismas
tareas y el mismo medio ambiente de trabajo; 2) su interés principal gira alrededor de la relacion
causa-efecto; 3) se mueve en un dmbito sumamente restringido, en donde los elementos histéricos,
econdmicos, politicos y sociales en que esta inserto el trabajador, pasan a formar parte de un mero
asunto anecdotico; y 4) el servicio que ofrece estd enfocado a la curacion o reparacion del dafo,

ya que la medicina del trabajo atiende hechos consumados.

Es decir, la salud de los trabajadores en esta disciplina importa en la medida en que el trabajo
se restringe al ambiente laboral con la produccion, donde los problemas de salud y los accidentes
son intrinsecos a cada persona, se olvida que los problemas de la salud tienen un génesis en el
proceso productivo y en las condiciones que guardan las empresas y que estos se explican segin

el tiempo y espacio de su desarrollo (Peralta, 2010).

De forma contraria se presenta la Salud en el Trabajo, donde su objetivo estd dirigido a la
relacion que se da entre el proceso de trabajo y los efectos en la salud de los trabajadores. En esta
disciplina la forma de como se organiza y divide el trabajo es el causante de los problemas de salud

laboral.

Franco (2003) indica que la Salud en el Trabajo se puede caracterizar por: 1) Considerar los
problemas de salud como inherentes a los colectivos de trabajadores, por lo cual propone estudiar
a la comunidad o grupo que comparte un mismo espacio laboral y la misma exposicion a riegos

nocivos; 2) la relacién causa-efecto es una minima parte de la complejidad que representa el
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problema, por lo que propone un estudio integral y no parcial o fragmentado; 3) analiza los
problemas de salud desde una perspectiva amplia, la cual incluye el contexto en que estdn insertos
los empleados y no sélo las condiciones y el medio ambiente laboral; y 4) su enfoque es
eminentemente preventivo, sus medidas y acciones estdn dirigidas a evitar la ocurrencia de

accidentes y enfermedades de trabajo y a mejorar el &mbito laboral.

Por lo anterior se puede dar un acercamiento de la definiciéon de Salud Laboral o Salud en el
Trabajo como un “area compleja del conocimiento que se encarga del estudio integral del proceso
de trabajo y su relacion con la salud de los trabajadores” la cual puede hacer apoyarse en disciplinas
como “la seguridad, higiene, ecologia, proteccion civil, ergonomia y medicina del trabajo, entre

otras, para cuantificar los fenomenos en estudio” (Franco, 2003):

Sin embargo, hay otros factores que influyen en las condiciones de salud, que no corresponde
al proceso de trabajo; Sparks, Faragher & Cooper (2001) anotan que los cambios generados por
las nuevas condiciones de trabajo estdn dando lugar a nuevas concepciones de lo que deberia ser
el bienestar organizacional, la salud y seguridad en el centro laboral. Los cambios en el mercado
estdn relacionados con las nuevas formas, equipos de trabajo y el uso de la tecnologia
computarizada, la fuerza de trabajo mds flexible tanto en el nimero de empleados como en sus

habilidades y funciones.

Artazcoz (2002) nos habla que en el panorama mundial actualmente los trabajadores deben
enfrentarse a distintas e incluso contradictorias condiciones laborales, como por ejemplo, seguir
estrictamente las reglas y procedimientos en la organizacidn, pero ser creativos y tener iniciativa
para mantenerse en el mercado de trabajo; tener evaluaciones de desempefio basadas en resultados,
pero ser exigido en multiples competencias para la realizacion del cargo; gestionar su tiempo y sus
recursos personales para responder al trabajo de una manera flexible, pero cumplir cabalmente
horarios de trabajo. Estas condiciones pueden desencadenar dificultades en la salud de los
trabajadores, manifestadas de distintas maneras, como trastornos fisicos, psicoldgicos e incluso

socio-familiares.
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En conclusion, el concepto de salud laboral abarca demasiados determinantes que pueden
influir en la salud de los trabajadores, esto indica que debe ser analizado desde diferentes
perspectivas, a fin que se pueda incluir todos los aspectos que intervienen en las condiciones
laborales y que pueden causar dafio a los trabajadores. Las medidas deben estar enfocadas a la
prevencion a fin de evitar en lo posible la aparicién de accidentes y enfermedades, ademds de

mejorar las condiciones del medio laboral.

1.7 Algunos estudios sobre la evaluacion de la salud de los trabajadores

La OMS (2007) indica que los trabajadores constituyen la mitad de la poblacién del mundo, y son
los méximos contribuyentes al desarrollo econémico y social. Su salud no estd condicionada so6lo
por los peligros presentes en el lugar de trabajo, sino también por factores sociales e individuales.
Si bien, existen intervenciones eficaces para evitar los peligros laborales y proteger y promover la
salud en el lugar de trabajo, se registran antecedentes en lo relativo al estado de salud de los

trabajadores y su exposicion a riesgos laborales.

En la Unién Europea en 1989 se crea la Directiva Marco 89/391 CEE, con el objetivo de
modificar la visién que se tenia sobre la proteccion de la salud y la seguridad de los trabajadores,
suponiendo de este modo, un nuevo enfoque preventivo basdndose en la mejora constante de la
condiciones de salud y seguridad laboral. La creacién de la Directiva supuso para los paises
miembros una transposicion de esta a la propia legislacién nacional, teniendo como consecuencia
que los paises pasaran de adoptar medidas de correcciéon a medias de prevencién, es decir,
empezaron a llevar a cabo actuaciones para evitar en la medida de lo posible que la salud y

seguridad de los trabajadores estuviese bajo peligro (Gomez, 2003).

La preocupacidn por las condiciones laborales insalubres y sus consecuencias para la salud de
los trabajadores, llevo a principios del siglo XX al establecimiento de las primeras leyes en el
ambito de la salud ocupacional en varios paises latinoamericanos; dado que en 1927, los delegados
a la VIII Conferencia Sanitaria Panamericana habian reconocido la importancia de la salud

ocupacional para el desarrollo econémico y social de la regién (Cote-Grand & Rodriguez, 1999).
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Estudios sobre la evaluacion de los riesgos laborales aplicados en diferentes contextos, han
demostrado las repercusiones y el deterioro de la salud de las personas durante el desempefio de
sus labores. Por ejemplo, Rivilis, Cole, Frazer, Kerr, Wells & Ibrahim (2006), mediante un disefio
longitudinal cuasiexperimental, concluian que el programa de ergonomia aplicado en una empresa
de correos habia demostrado su efectividad en reducir los factores de riesgo relacionados con
lesiones osteomusculares. Estos autores sefialaban que la participacion racional de los trabajadores

en todo el proceso era un factor clave para el éxito.

Por su parte una evaluacidn sistemadtica de la calidad, cantidad y consistencia de la evidencia
de la efectividad de los programas de ergonomia para mejorar los resultados en salud de los
trabajadores, recopilé 23 estudios relevantes y seleccioné entre ellos los 12 estudios con mejor
calidad metodoldgica. Se concluy6 que en estos trabajos se demostraba que la ergonomia era una
estrategia efectiva para reducir la incidencia de trastornos musculoesqueléticos, las lesiones y las
reclamaciones de compensacion por esta causa por parte de los trabajadores, asi como los dias de

trabajo perdidos y el ausentismo laboral (Rivilis et al., 2008).

Asi mismo, se realiz6 un estudio en empresas de Ensenada, B.C., durante un periodo
comprendido entre junio y diciembre de 2005. La muestra utilizada consistié de 14 plantas
maquiladoras y 29 empresas de servicio. Se evaluaron obreros y operadores de linea que realizaban
tareas de ensamble para la industria maquiladora, mientras que en la industria de servicios se
estudiaron los puestos secretariales, capturistas de datos, auxiliares contables y administrativos y
recepcionistas, entre otros. Las metodologias utilizadas fueron el método método LEST
(Laboratoire d'Economie et Sociologie du Travail) y el EWA (Ergonomic Workplace Analysis).
El estudio determind que son pocas las empresas dentro de este estado que tienen un programa
ergondmico como un método sistematico para prevenir, evaluar y manejar las condiciones
ambientales y antropométricas que determinan el nivel de riesgo en un ambiente laboral dado.
Respecto al ambiente y estaciones de trabajo, se concluyé que, en general, eran semicémodos, ya

que afectan parcialmente el rendimiento del trabajador (Lépez, Maldonado & Marin, 2008).

El Ministerio del Trabajo y Asuntos Sociales Espafia realiz6 un estudio en una empresa que

empaqueta golosinas en cajas pequefias de 200 gramos y el posterior almacenamiento en pallets
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para su expediciéon a comercios y puestos de distribucion determinados. Tras el estudio, se
encontrd que los principales factores de disconfort son: la identificacién del producto. El plan de
mejora consistid en redistribuir los tubos fluorescentes para evitar deslumbramientos en algunas
zonas y aumentar el nivel iluminacién en otras, instalar aire acondicionado y hacer estudios més
profundos acerca de la carga estdtica, carga dindmica y la identificacién del producto que
determinen si es posible mejorar estas dreas (Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales de Espaia,

s.f.).

Por otra parte se encuentran investigaciones sobre la evaluacién de los factores psicosociales;
la Encuesta sobre Calidad de Vida Laboral realizada en 2009 por el Ministerio de Trabajo e
Inmigracion del Gobierno de Espafia (MTIN, 2009) concluye que el 45.6 % de las personas
ocupadas manifestaban niveles altos o muy altos de estrés frente al 24.1% que expresaban niveles

bajos o muy bajos.

Segtin un informe del National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH, 1999), el
porcentaje de trabajadores que informaron que su trabajo resultaba estresante estaba entre el 28%
y €l 40 %. En un estudio posterior (NIOSH, 2004, p. 34) sefiala que los trabajadores afectados de
ansiedad, estrés, o alteraciones neuréticas perdieron muchos mds dias de trabajo (25 dias de
promedio perdidos por trabajador) en el aio 2001 que aquellos que no presentaban este tipo de

alteraciones (solo 6 dias como promedio perdidos por trabajador)

Teniendo en cuenta las industrias en estudio; Espafia es uno de los paises que mds ha indagado
sobre los riesgos que causa a la salud el trabajar con sustancias quimicas; Calera, et al. (2005)
realizaron la identificacion sobre el riesgo quimico laboral en Espafia y el inventario de las
sustancias peligrosas utilizadas en los diferentes sectores de produccion. El andlisis revelé una
amplia exposicién en los sectores de produccion con subregistro del dafio a la salud y dificultades
en la percepcion del riesgo, a partir de alli, generan una matriz de exposiciéon de acuerdo a los

sectores de produccion.

A su vez, se han realizado varios estudios que involucran las normas ISO para los sistemas de

gestion de la calidad, gestion ambiental y salud ocupacional; Gonzélez (2009) realiz6 el disefio del
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sistema de gestion en seguridad y salud ocupacional, bajo los requisitos de la norma NTC-OHSAS
18001 en el proceso de fabricacion de cosméticos para la empresa Wilcos S.A; a la par, Tapia-
Velasquez (2013) elabor6 la propuesta de guia metodoldgica para la implementacién de un sistema
integrado de gestion de la calidad, ambiente y seguridad para la Industria Multinacional Cosmética
de Venta Directa, productos AVON Ecuador S.A. Por dltimo, Cardenas (2014) realizé el disefio
del sistema de gestion integrado en seguridad y salud ocupacional NTC OHSAS 18001:2007 y
gestion ambiental ISO 14001:2004, en el proceso de produccion de la empresa cosméticos Marylin

SAS.

Meéndez et al. (2010) en su estudio buscé identificar la asociacion entre exposicion a polvo de
talco y talcosilicosis en una empresa de cosméticos. Con la aplicacion de una encuesta descriptiva
prospectiva a 24 empleados y la prueba de telerradiografia de térax, los resultados arrojaron que
hay una asociacion entre la exposicion > 5 afios y talcosis. A los trabajadores con alteraciones

pulmonares se les debe seguir epidemiolégicamente.

En el sector de alimentos igualmente se han presentado exploraciones relacionadas con los
dafios a la salud de los trabajadores; Guerrero & Cruz (2007) en su estudio “una mirada a las
condiciones de trabajo y salud de los trabajadores de una pequefia empresa procesadora de
alimentos”, encontraron que los riesgos principales asociados fueron el ruido, calor, cambios
buscos de temperatura, asi como los derivados de la infraestructura de la empresa. Y las principales
exigencias detectadas fueron de tipo ergonomico, asociadas a jornadas mayores de 48 horas y
realizar esfuerzo fisico intenso. Estas exigencias se encontraron fuertemente asociadas a trastornos

musculoesqueléticos, lumbalgia y fatiga.

Por su parte, Sanchez, Pérez-Manriquez & Gonzdlez (2011) evidenciaron las enfermedades
potenciales derivadas de factores de riesgo presentes en la industria de produccién de alimentos,
como resultado encontraron que las musculoesqueléticas, respiratorias, neuroldgicas, infecciosas,
oncoldgicas, cardiovasculares, otoldgicas y oftamoldgicas se presentaban principalmente.
Concluyeron que un diagnoéstico a fondo de enfermedades de presunto origen laboral, permite
identificar rdpidamente los efectos a la salud reales y potenciales a los que estdn expuestos los

trabajadores.
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Andrade & Arenas (2013) en su investigacion sobre los factores de riesgo psicosocial en una
industria alimenticia de la ciudad de Cali, demostraron que las principales manifestaciones fisicas
y psicolégicas asociadas al estrés en los trabajadores, estdn relacionadas con exposiciones a
factores de riesgo psicosocial, especificamente, en las dimensiones de condiciones de trabajo, alta

carga laboral, ausencia de programas de capacitacion y salud ocupacional.

En resumen, el trabajo es una actividad que ha evolucionado en cada una de las épocas, en la
actualidad se constituye como el esfuerzo que realizan los seres humanos para producir riqueza.
Asi mismo, el trabajo se relaciona con el proceso productivo, en el cual mediante instrumentos,
materias primas y organizacion generan productos para satisfacer sus necesidades bdsicas; sin
embargo, en el desarrollo de ese proceso de trabajo se encuentra expuesto a condiciones de riesgos

y exigencias que puede afectar su salud.

Lo anterior da paso a la relacion que se da entre la salud y el trabajo, la cual determina como
los entornos y factores que se encuentran en el ambiente laboral pueden afectar las condiciones de
salud de la poblacién trabajadora; ademads que ratifica la importancia de no solo evaluar los riesgos
presentes en los centros laborales, sino todas las condiciones del entorno laboral que pueden

originar riesgo.

Por ultimo, las empresas como los empresarios estdn obligados a mejorar la seguridad y la salud
de sus empleados mediante la prevencion de riesgos laborales, evitando de esta manera que se
produzcan accidentes laborales y enfermedades profesionales que puedan afectar a la calidad de

vida de los trabajadores
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CAPITULO II. CONTEXTO DE LAS INDUSTRIAS EN ESTUDIO

Este capitulo realiza una descripcion general sobre las industrias quimicas y de alimentos; la
informacion se divide en dos secciones asignadas a cada industria. Al final de cada apartado se

presenta un resumen de la informacién expuesta.

La informacién que se plasma en cada una de las secciones se presenta de la siguiente forma:
primero se realiza una resefia de la industria quimica y posteriormente de la industria alimentaria.
Se considera la evolucion de éstas y se exalta la importancia en el seno de la sociedad actual, ya

que dota a esta de todo lo que necesita para un continuo desarrollo.

Teniendo en cuenta que se tomardn sectores especificos en cada una de las industrias, el
segundo apartado se enfoca en la definicién y evolucién que han presentado cada uno de los

sectores.

El dltimo apartado de cada seccidn realiza una exposicion de la importacidén socio econémica
y laboral que presentan las industrias; tomando el desarrollo a nivel global y en México, e

identificando un aproximado del personal ocupado en cada sector.

2.1. Bosquejo de la industria quimica

Desde sus origenes, el hombre ha tenido que cubrir una serie de necesidades por lo que han tenido
que transformar los productos que la naturaleza le ofrecia. Estas necesidades se han incrementado
a lo largo de su historia, ya que, a medida que estas se satisfacian, aparecian otras nuevas. Lo
anterior ha traido consigo que la transformacién de los productos naturales sea un proceso

complejo.

Muchos de los conocimientos cientificos y técnicos de las transformaciones quimicas datan de
milenios, tanto en las culturas de Egipto y China como en las prehispanicas de Mesoamérica. Estas
civilizaciones, altamente desarrolladas para su época, perduraron por mds de 3000 afios durante

los cuales extendieron su influencia en los territorios aledafios (Katz, 2011).
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La industria quimica moderna comienza su desarrollo a mediados del siglo XVIII cuando
Ruerbruch en 1746 pone a punto el método de las cdmaras de plomo para producir 4cido sulfirico,
y Leblanc en 1971 desarrolla el proceso para producir sosa; lo anterior trajo consigo la forma de
"hacer quimica" que hasta ese momento se habia utilizado y que no fuera capaz de dar respuesta a
las nuevas necesidades que eran demandadas (Brieux, 1970). Por consiguiente, se puede indicar
que la industria quimica se ocupa de las transformaciones quimicas a gran escala, realiza
la extraccion y procesamiento de las materias primas, tanto naturales como sintéticas, y de su

transformacion en otras sustancias con caracteristicas diferentes de las que tenian originariamente.

Las industrias quimicas a nivel mundial se pueden clasificar en industrias quimicas de base e
industrias quimicas de transformacion. Las primeras trabajan con materias primas naturales,
y fabrican productos sencillos semielaborados que son la base de las segundas. Las industrias
quimicas de base toman sus materias primas del aire (oxigeno y nitrégeno), del agua (hidrégeno),
de la tierra (carbon, petréleo y minerales) y de la biosfera (caucho, grasas, madera y alcaloides).
Las industrias de transformacién convierten los productos semielaborados en nuevos productos
que pueden salir directamente al mercado o ser susceptibles de utilizacién por otros sectores.
Tradicionalmente, las operaciones de la industria quimica se basaban en una simple modificacion
o en un aumento de las dimensiones de los aparatos utilizados por los investigadores en los

laboratorios (IQuimicas, 2015).

En México, el despertar de la industria quimica comenz6 después de la Revoluciéon Mexicana,
momento en que se construyeron las primeras refinerias con capital extranjero; en los afios 1920 y
1940 se instalaron fabricas de jabon, telas, papel y resinas artificiales, todas ellas derivadas de la

brea (Cosmos, 2014).

En la actualidad, la industria quimica en México es descrita por la palabra diversidad, de alli la
importancia de establecer clasificaciones. La Organizacion para la Cooperacién y el Desarrollo
Econémico (OCDE, 2001) considera los siguientes cuatro grupos y sus respectivas caracteristicas

econdmicas.
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La quimica basica dedicada a la fabricacion de productos a granel (amoniaco, gases, acidos,
sales); petroquimicos (benceno, etileno, propileno, xileno, tolueno, butadieno, metano, butileno),
y productos terminados (fertilizantes, quimica industrial, plasticos, 6xido de propileno, resinas,
elastomeros, fibras y colorantes). Se trata de un mercado avanzado, con plantas de produccion de
gran tamafo y alto volumen de fabricacidn, por lo general de operacién continua y de mucho
consumo de energia, bajos margenes de ganancias y muy ciclicas en relacién con la actividad

econdmica, cuya capacidad utilizada depende del abasto de materias primas.

La quimica especializada, la cual elabora productos de hule y pléstico, pinturas y selladores,
adhesivos, catalizadores, recubrimientos, aditivos, etcétera; emplea sustancias que le provee la
quimica bésica, pero tiene productos y procesos tecnolégicamente mds avanzados, aunque también
continuos (procesos de sintesis), con menores volimenes de produccion, pero mayor valor
agregado debido a la fabricacion de bienes que por lo general no tienen sustitutos perfectos o se

benefician de patentes no generalizables.

La quimica de las biociencias, encargada de la fabricacién productos farmacéuticos,
agroquimicos y de biotecnologia, con plantas de produccidn por sintesis, estd segmentada por lotes
y tiene procesos de fabricacion muy complejos en ambiente controlado y con alto control de
calidad y salubridad. Este rubro presenta los mayores avances tecnoldgicos de la industria, a partir
de grandes inversiones en investigacion y desarrollo; incluso estd entre las principales ramas en

esta materia.

Por ltimo, se cuenta con la quimica del cuidado personal e higiene formada por empresas
productoras de jabon, detergentes, blanqueadores, productos para el pelo y la piel, perfumes,
etcétera; es uno de los segmentos mds antiguos de la industria. Sus procesos productivos pueden

ser de grandes volumenes o bien por lotes, con grandes inversiones en equipo de procesos.

2.1.1 Panorama historico del sector cosmético

La historia de los cosméticos se extiende por lo menos 6,000 afios y estd presente en casi todas las

sociedades en la tierra. Algunos sostienen que el arte corporal con la cosmética fue la primera
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forma de ritual en la cultura humana, que data de hace mas de 100,000 afios de la Edad de Piedra
Media Africana. La evidencia de esto se presenta en forma de pigmentos minerales rojos utilizados
(ocre rojo) incluyendo ldpices de colores asociados con la aparicién del Homo sapiens en Africa

(Poder, 2010).

Pruebas arqueoldgicas de cosméticos datan desde el antiguo Egipto y Grecia para los antiguos
egipcios (Giinther et al., 2005), el canon de belleza consistia en la armonia y perfeccion, por lo que
el cuerpo humano debia estar arménicamente proporcionado; las mujeres debian ser delgadas, con
pequefios miembros pero de caderas anchas, pechos pequefios y torneados, solian ensalzar su
belleza mediante joyas y bisuteria. Su preocupacion por mantener el cuerpo lo mas perfecto
posible, les llevo a conocer muy bien la naturaleza para obtener de ella todos aquellos productos

que les ayudasen a conseguirlo.

La higiene corporal era un sinénimo de belleza, por lo que dada la climatologia del pais se
duchaban varias veces al dia, lo que llevaba consigo un ritual de belleza antes, durante y después
del bafio mediante la utilizacién de aceites y ungiientos. Por las altas temperaturas del pais los
problemas de transpiracion estaban muy presentes entre la poblacién lo que les llevo a la
utilizacion de desodorantes. Las preocupaciones estéticas, tanto en mujeres como en hombres, por
el paso del tiempo (arrugas de la piel) se combatian mediante el uso de diferentes cremas
elaboradas a partir de la mezcla de diferentes ingredientes naturales. No solo trataban de conseguir
la belleza corporal mediante los cuidados del cuerpo, sino que utilizaban diferentes métodos para

decorarlo. En este pueblo podemos encontrar los primeros indicios del maquillaje (Chahine, 2006).

En Grecia en el siglo VIII, la belleza se atribuia a la simetria y a los cuerpos perfectos que eran
mas visibles y admirados en los atletas y en los Dioses, todas las partes del cuerpo incluso las
faciales debian tener una proporcion armoénica. Estos canones de belleza se demuestran sobre todo
a través de la escultura la cual sufre diferentes evoluciones a través de los tres periodos artisticos
griegos: Arcaico, Clasico y Helenistico. El maquillaje era exclusivo para las mujeres libres que las
diferenciaba de las esclavas, éstas ultimas se encargaban de maquillarlas, usaban polvo de yeso
para mantener la piel blanca y en los ojos utilizaban colores como el azul y el negro, adicional en

esta época se seguian realizando bafios con ungiientos, balsamos y aceites de flores y los hombres
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tenian piscinas de agua caliente y fria y bafios de vapor a los que las mujeres no podian asistir,

ellas tenian baferas en sus casas (Paquet, 1998).

En Roma, el uso de cosméticos era tanto para mujeres como para hombres, la estética y la
belleza eran primordiales pues esta cultura que le rendia culto al placer, tenian personal dedicado
a estas tareas quienes les daban masajes y hacian mezclas de colores y ungiientos, incluso se dice
que las mujeres cambiaban el color de su pelo con un cosmético que importaban de Galia, las
mujeres se esforzaban mucho para mantener las pestafias abundantes y maquilladas con Khol
(combinacién de hollin), la depilacién también era importante para hombres y mujeres pues la

belleza era un obsesién (Olson, s,f).

En la edad media, con el poder ejercido por la Iglesia Catdlica que durante esta época dictaba
las leyes y reglas a los pueblos y las cortes, el maquillaje y la belleza del cuerpo eran considerados
una tentacion al pecado, por lo que las mujeres solamente usaban el cabello muy largo como
simbolo de belleza. Hacia el siglo XIII las mujeres de mds altas condiciones sociales se

preocupaban por mantener su piel muy palida (Olson, s,f).

En la época del Renacimiento, la belleza y el maquillaje retoman un papel determinante en la
sociedad; el hombre comenzé a cuestionarse las creencias religiosas y se volvié a admirar la
armonia y las proporciones del cuerpo tanto femenino como masculino, Italia fue un referente de
la belleza para esta época pues los monjes de Santa Maria Novella fundaron el primer laboratorio
para la fabricacion de cosméticos y medicinas, luego Catalina de Médici al contraer matrimonio
con Enrique II introduce la moda del maquillaje a Francia y dedicé gran parte de su vida a la
fabricacion de cosméticos y ungiientos. En aquella época las caracteristicas de la belleza femenina
eran: piel blanca, sonrosada en las mejillas, cabello rubio y largo, frente despejada, ojos grandes y
claros; hombros estrechos, como la cintura; caderas y estdomagos redondeados; manos delgadas y
pequeias, en sefal de elegancia y delicadeza; los pies delgados y proporcionados; y la belleza
masculina estaba dada sobre todo por los cabellos largos y relucientes; las cejas pobladas y

marcadas; una mandibula fuerte y unos pectorales anchos (Chaudhri & Jain, 2009).
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En el siglo XVIII la moda estuvo marcada por el uso de pelucas muy elaboradas que eran
utilizadas tanto por mujeres como por los hombres influyentes en la politica y en la sociedad,
tenian diferentes pelucas para cada ocasion y algunas las adornaban con cintas, sombreros u otros
ornamentos; el maquillaje también estaba presente para hombres y mujeres que mezclaban clara
de huevo y albayalde (carbonato de plomo, sélido, de color blanco y aspecto lechoso) y luego se
empolvaban el rostro para darle una tonalidad mds blanca, se colocaban rubor rojo en las mejillas
y labios. El uso de pelucas en los hombres siguié hasta la época de La Colonia en Europa y en

América, donde eran usadas por los jueces (Paquet, 1998).

Con la llegada de la Edad Moderna en los siglos XIX y XX; durante el siglo XIX la moda de
usar pelucas declina y comienza la represion intensa de la mujer en la vida publica; este siglo se
caracteriza por los corsés ajustados, las cinturas minimas, los armazones en las polleras para
imponer distancia y la mayor cantidad posible de piel cubierta por prendas interiores y capas de
vestidos. El maquillaje era utilizado por las actrices y las prostitutas mientras que las burguesas no
se exponian al sol para mantener su piel palida al punto de parecer enfermas. Por otro lado, en
Japon surgen las Geishas (artista tradicional japonés), que comenzaban su aprendizaje desde la
infancia, cuyo maquillaje consistia en una pintura muy blanca que le cubria el rostro, el cuello, las

manos y el pecho; los ojos, los labios y las mejillas (Chahine, 2006).

En el siglo XX se vive toda una revolucion femenina, la mujer comienza a cobrar fuerza y a
intervenir en la vida social, laboral y deportiva; sin embargo, los primeros 20 afios del siglo la
mujer se preocupaba por su arreglo personal con el objetivo de verse atractiva y conseguir un buen
esposo para construir un hogar duradero, durante esta época ya la tecnologia con la que se elaboran
los cosméticos habia evolucionado notablemente y ya existen en el mercado marcas reconocidas

de cosméticos (Galiana, 1994).

En pleno siglo XXI, la cosmética se redefine dia a dia, las tendencias, la moda, los colores y los
pigmentos se definen cada temporada. Los disefiadores de grandes casas de moda imponen en las
pasarelas y muestran al mundo la vanguardia. Como la moda, el maquillaje es ciclico. Lo retro fue
vanguardia, pero cambia en pocos meses Yy, si en una temporada de invierno reinan las pieles, el

magquillaje se presenta con una paleta en tonos frios y labiales de tonos cereza y burdeos o puede
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ser como en esta temporada de primavera y verano, en la que el maquillaje era mds natural con
labios rojos y sombras grises azuladas para ir acorde a los tejidos suaves de seda y gasa impuestos

en las prendas (Chaudhri & Jain, 2009).

Por otra parte, se resalta que en esta época la evolucion de la cosmética va hacia lo mds natural,
es por esto que muchas empresas, han optado por innovar su produccién, puntualizando en el
bienestar del consumidor; ya que se especializa en el uso de elementos de origen natural y no
tratados: aceites vegetales y esenciales, extractos de plantas, mantecas y ceras naturales y perfumes
naturales. Este tipo de sector aporta una cantidad muy superior de ingredientes activos en su
formulacion, asi que su efectividad es mucho maés alta que en otros tipos de composiciones. Y lo
que es mds importante, la cosmética natural favorece el proceso de regeneracion natural de la piel,

respetando su equilibrio, dejdndola sana, purificada y revitalizada (Chahine, 2006).

De acuerdo al desarrollo que ha tenido la cosmética con el paso del tiempo, actualmente
diferentes instituciones han realizado definiciones sobre este término, la Administracién de
Alimentos y Medicamentos de los Estados Unidos define la cosmética como toda "sustancia
destinada a ser aplicada al cuerpo humano para limpiar, embellecer o alterar la apariencia sin
afectar la estructura del cuerpo o funciones" (FDA, s.f.). La RAE (2014) la relaciona con los

productos que se utilizan para la higiene o belleza del cuerpo, especialmente del rostro.

El Reglamento Europeo 1223 (2009), define la cosmética como toda sustancia o mezcla
destinada a ser puesta en contacto con las partes superficiales del cuerpo humano (epidermis,
sistema piloso y capilar, ufias, labios y 6rganos genitales externos) o con los dientes y las mucosas
bucales, con el fin exclusivo o principal de limpiarlos, perfumarlos, modificar su aspecto,
protegerlos, mantenerlos en buen estado o corregir los olores corporales. El término cosmético por

lo tanto incluye maquillaje, desodorantes, champus, geles de ducha, etcétera.

La Norma Oficial Mexicana NOM-141-SSA1/SCFI (2012), define los productos cosméticos
como las sustancias o formulaciones destinadas a ser puestas en contacto con las partes
superficiales del cuerpo humano: epidermis, sistema piloso y capilar, ufias, labios y 6rganos

genitales externos, con el fin principal de limpiarlos, perfumarlos, ayudar a modificar su aspecto,
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protegerlos, mantenerlos en buen estado o corregir los olores corporales o atenuar o prevenir

deficiencias o alteraciones en el funcionamiento de la piel sana.

El Real Decreto 1599 - 1997 de la Agencia Espafiola de Medicamento y Productos Sanitarios

(AEMPS) especifican las siguientes categorias para los productos cosméticos:

¢ Cremas, emulsiones, lociones, geles y aceites para la piel.

e Mascaras de belleza.

e Magquillaje.

e Polvos.

e Jabon.

e Perfumes y colonias.

e Productos para bafio y ducha.

e Depilatorios.

e Desodorantes y antitranspirantes.

e Productos capilares (tintes, decolorantes, fijadores, moldeantes, desrizantes, productos de
limpieza, productos de peinado, acondicionadores).

e Productos para el afeitado.

e Productos para el maquillaje y desmaquillaje de la cara y los ojos.

e Productos para los labios.

e Productos para el cuidado bucal y dental.

e Productos para el cuidado y maquillaje de las ufias.

¢ Productos para cuidado intimo externo.

e Productos solares.

e Productos para bronceado sin sol.

e Productos blanqueadores de la piel.

Productos antiarrugas.
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Teniendo en cuenta las definiciones y categorias mencionadas, todo cosmético estd formado
por los siguientes componentes: el principio activo, el excipiente o vehiculo, los aditivos y

correctores, de forma general Badia & Garcia (2001) resumen estos:

¢ Principio Activo: Son los compuestos, o compuesto, del cosmético que realizan la accidén
para la que ha sido creado dicho cosmético: limpiar, hidratar, regenerar, rellenar arrugas,

entre otras.

¢ El excipiente o vehiculo: Son aquellas sustancias que actian como soporte o disolvente
del resto de componentes del cosmético, todos deberdn estar disueltos o suspendidos, en
mayor o menor medida, en el excipiente o grupo de excipientes. Por ello, suelen ser la
sustancia mayoritaria del cosmético. Son los responsables de la forma cosmética: un
excipiente liquido con un agente que aumente la viscosidad dard lugar a un gel, uno s6lido

con gas en su interior formara una espuma, etc.

e Los aditivos y correctores: Son muy variados y no son imprescindibles para que el
cosmético ejerza su funcion, pero su presencia lo hace mas agradable pues son sustancias
que mejoran las propiedades del producto, facilitan su uso, lo protegen frente a agentes

bioldgicos o quimicos, lo hacen mds agradable a la vista o al olfato.

Si se tiene en cuenta que el principio activo es el responsable de la funcién que tendrd cada uno
de los cosméticos; algunas de las funciones que se pueden relacionar con la cosmética son (Badia

& Garcia, 2001):
e Funcion de higiene: Considerada una de las mds importante ya que es la que ayuda a
mantener en buen estado la piel, donde el principio activo es el detergente y algunos

ejemplos de este tipo serian los champiis, tonicos, etc.

e Funcion de protecciéon: Donde lo que se busca es resguardar la piel de distintos agentes

que puedan danarla, ya sean ambientales o quimicos; el principio activo es el 4cido
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paraminobenzoico y algunos de los productos encargados de ello son: protectores

labiales, solares, etc.

¢ Funcién correctora: O también conocida como de tratamiento, para corregir pequefias
imperfecciones de las funciones fisioldgicas de la piel que nos sean patoldgicas, en este
caso el principio activo dependerd del caso a tratar. Algunos ejemplos son los productos

antiacné, anti seborreicos, cosméticos nutritivos, etc.

¢ Funcién decorativa: Esta se encarga de embellecer el cuerpo tratando de ocultar diminutas
imperfecciones, el principio activo es el pigmento. Algunos ejemplos son maquillajes,

lapices labiales, etc.

e Funcion perfumadora: Se encarga de afiadir un aroma al cuerpo, en esta hay que tener
especial cuidado ya que no debe provocar ningtn tipo de irritacion al cuerpo. El principio
activo son las distintas esencias como: lavanda, rosa, madera, etc., y algunos ejemplos

son los perfumes, desodorantes, etc.

Finalmente, el desarrollo de la cosmética no solo permite embellecer el cuerpo de los humanos
y ayudar en la higiene corporal, sino que se ha convertido en una forma de proteccion de los

factores ambientales a los que se exponen las personas en su vida cotidiana.

2.1.2 Situacion econémica y laboral

La Unién Europea es el principal y méds grande productor de quimicos, farmacéuticos y de
cosméticos, seguido de Estados Unidos y Japon. Su mercado es en general muy abierto, con

barreras arancelarias y no arancelarias relativamente bajas.

Responsable de 30% de la produccién total mundial de sustancias quimicas, la Unién Europea
es el productor mas importante de éstas en el mundo, con una cifra que rebasa los 500,000 millones
de euros (mde). Con més de 23,000 empresas quimicas, emplean un total de casi 1,7 millones de

personas, o 7% de la fuerza de trabajo total en la industria manufacturera (Nancy et al., 2009).
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Para la seccion de la cosmética, esta se describe del sector industrial y econémico de primer
nivel, con un mercado de gran relevancia y complejidad, no sélo por la feroz competencia nacional
y transfronteriza, sino también por la existencia y aplicabilidad de una legislacion rigurosa en
materia de protecciéon de los consumidores, con la imposiciéon de fuertes responsabilidades

respecto de la seguridad de productos y garantias de los mismos (Edgar & Rachman-Moore, 2008).

El sector contempla la comercializaciéon de una amplisima diversidad de productos. La
acentuacion de la preocupacion social por el cuidado personal, el incremento de la autoestima y el
desarrollo de las emociones, son aspectos directamente relacionados con la calidad y el bienestar
social y que han provocado que el sector cosmético despunte atn en épocas de crisis (Von Stein,

2009).

Efectivamente, la complejidad y variedad del mercado (globalizacién, internacionalizacion,
concentracion, marcas, mercado laboral, etc.) ha supuesto el tridnsito desde la tradicional
distribuciéon comercial basada en la coexistencia de grandes organizaciones comerciales y
pequeiios comercios, hacia la multidiversidad en la distribucién actual (Kiister, Vila & Hernandez,

2010).

El sector de la industria cosmética es la segunda gran rama industrial surgida del desarrollo del
conocimiento bioquimico durante el dltimo siglo. En la actualidad, se trata de un sector que gasta
anualmente grandes sumas de dinero en el lanzamiento y promocién de nuevos productos, asi
como el reforzamiento y renovacion de los atributos més destacados de las distintas formulaciones.
Desde el punto de vista comercial, se trata de un mercado en el que interactian almacenes por
departamentos laboratorios, farmacias y perfumerias, supermercados y grandes tiendas,
profesionales de la salud, consejeros de belleza, las autoridades sanitarias y los consumidores

(Manzone, 2000).

El volumen del mercado de la industria de cosméticos y perfumes de la Unién Europea, basado
en los precios al menudeo en los puntos de venta, sumo casi 50,000 millones de euros (mde) en
2010, en comparacion con 30,700 mde en Estados Unidos y 14,300 millones en Japon. El sector

emplea a alrededor de 500,000 personas, de las cuales 150,000 estdn directamente empleadas en
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la industria cosmética y otras 350,000 de forma indirecta en los segmentos, del menudeo, la
distribucién y el transporte. Los principales destinos de las exportaciones de cosméticos son

Estados Unidos, Rusia, Suiza y Japon.

Como lo indica el colombiano Jaime Concha Prada, presidente del Consejo de Asociaciones de
la Industria Cosmética Latinoamericana (CASIC), la cosmética latinoamericana es una de las que
mads crece a nivel mundial, con ingresos anuales que rondan los 80,000 millones de délares (mdd)
y la meta de convertirse en el segundo mercado mas importante después del asiatico (El tiempo,

2014).

Igualmente el CASIC indica que la meta de la institucion es convertirse para el 2020 en el
segundo mercado del mundo, superando a Estados Unidos y por detrds de Asia. Dentro de sus
acciones, se ha planteado promover el mercado a través de uno de los bloques comerciales mas
prometedores: la Alianza del Pacifico, formada por Colombia, Chile, México y Peru (El Portafolio,

2014).

Segtin el estudio “Gasto en maquillaje en Espafia y el resto del mundo 2013” de la Escuela de
Administracion de Empresas (EAE, 2013), en Espafia. Brasil y Venezuela son los paises de todo
el mundo donde mds ha crecido el negocio de los cosméticos entre el 2006 y el 2012 (un 146% y
un 120%, respectivamente); Brasil, ademads, estd en segundo lugar de la lista de paises en los que
en 2013 se vendieron mas productos para embellecer. El primero es Estados Unidos, con 814
millones de unidades vendidas, el segundo Brasil con 409 millones y detrds estan Japon (333
millones), Rusia (196 millones) y Reino Unido (189 millones), de acuerdo con el informe de EAE

Businnes School.

En el caso especifico de México, a lo largo del 2014, la industria quimica estatal se fortalecio,
logrando un incremento de dos digitos hacia los dltimos meses del afio. En noviembre de ese afio,
el sector crecié 10.8% anual, con un valor de produccién de 2,065 millones de pesos (mdp), de

acuerdo con los ultimos datos del Instituto Nacional de Estadistica y Geogratfia (INEGI, 2014).
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Segun cifras del INEGI (2014) el mercado de cosméticos y articulos de uso personal representa
el mayor volumen de ventas de productos al consumo en el mundo. México representa el segundo
lugar de la industria en América Latina con ventas anuales de 2 mil 402 millones de ddlares,
después de Brasil, que ocupa el primer lugar con 3 mil 709 millones de délares. Histéricamente ha
sido el mercado de esos articulos el mas dindimico y que menos variaciones tiene en términos de

fluctuaciones econdémicas.

Aunque el mercado de los articulos de belleza es uno de los mds rentables y de mayor desarrollo
en el pafs, al registrar 6% mads ventas en 2012, en 2013 increment6 cerca de 5%, y se espera que
el aumento sea progresivo afio tras afio. El valor total del mercado, entre productos cosméticos y
de aseo, se estima en 14 mil millones de ddlares, lo que representa 1.23% del Producto Interno
Bruto (PIB), colocando al mercado mexicano en el lugar nimero 12 en el mundo (EIl Portafolio,

2014).

En el estudio “Mercado de la cosmética y perfumeria en México 2013” realizado por la Espafia
Exportaciones e Investigaciones (ICEX, 2013), recalca que las principales empresas
multinacionales tienen un alto porcentaje del campo de ventas de articulos de belleza en el pais,
con mas de 30 por ciento). El aumento de la produccion de cosméticos en México en los ultimos
cinco anos, que pasé de 4,205 mdd en 2008 a 6,000 mdd en 2013; se ha visto motivado por un
mayor consumo interno y por las ventajas arancelarias que ofrece el pais para exportar (El

Economista, 2014).

El INEGI (2014) report6é que en las diferentes ramas de la industria quimica que se tienen en
México, en promedio el personal ocupado al afio 2008 es de 468,144, los cuales se distribuyen de
la siguiente forma: fabricacion de productos quimicos bésicos con 45,161, fabricacion de resinas,
hules sintéticos y fibras quimicas con 13,356, fabricacion de fertilizantes, pesticidas y otros
agroquimicos con 8,932, fabricacién de productos farmacéuticos con 80,921, fabricaciéon de
pinturas, recubrimientos, y adhesivos con 19,450, fabricacion de jabones, limpiadores y
preparaciones de tocador con 45,933, fabricaciéon de otros productos quimicos con 19,455,

fabricacion de productos de plastico con 195,697 y fabricacién de productos de hule con 39,239.
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La Asociacion Nacional de la Industria Quimica (ANIQ) indica que, en los préximos 10 afios,
las inversiones en el sector quimico mexicano llegardn a los 25,000 mdd, tras la aprobacién de
la reforma energética, y se tiene la expectativa de generar 60,000 empleos directos y 840,000

indirectos en el mismo periodo de tiempo (Forbes, 2014).

En sintesis, la industria quimica y en especifico el sector cosmético tiene una influencia
importante en la industria de transformacién. El ritmo al que se incorporan los nuevos
descubrimientos cientifico-técnicos del sector, se ha visto claramente derivado de la magnitud de
los recursos humanos y financieros dedicados a la investigacion y el desarrollo. Las empresas més
grandes y dindmicas de este ramo invierten una proporcién mayor de sus recursos en la

investigacion que las pequenas.

2.2 Escenario del sector de los alimentos

El hombre, desde los inicios mismos de su existencia, siempre busc6 la manera de transformar y
elaborar mejores productos a partir de la naturaleza, a fin de aprovecharla mejor. Sus primeras
armas, herramientas y utensilios de uso doméstico nacieron de este afdn creador. Hoy son

innumerables los objetos fabricados por él que dan mayor bienestar y seguridad a su existencia.

Cuando la elaboracion y transformacion de los productos naturales se realiza en el hogar o en
un taller, en forma individual o por un grupo reducido de individuos, se constituye como una
actividad llamada artesania. Sus herramientas e instrumentos de trabajo son tradicionales; es decir,
que no han variado a través del tiempo. Si por el contrario la actividad se realiza en grandes
establecimientos en forma organizada y con medios mecanicos, recibe el nombre de industria y
constituye el aspecto mas importante de la economia de los paises mas desarrollados. Cuanta mas
actividad industrial haya en un pais habrd mayor bienestar para sus pobladores (Reventds, 2005).
Tomando en cuenta lo anterior puede afirmarse que las industrias alimentarias empiezan en el
momento en que se inventa la primera herramienta. Ayer, como hoy, el objetivo fundamental
continda siendo preparar, preservar, acondicionar y transformar en alimentos las materias primas

que nos ofrecen el mar y la tierra. Es asi como ésta se vincula en su totalidad con las actividades
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agricolas, pecuarias y acuicolas, pues proporcionan las materias primas que se procesan en las

ramas que integran el sector.

Con el tiempo, el progreso técnico ha posibilitado no sélo el desarrollo de procedimientos
originales para la conservacién de alimentos, sino también la aplicacién de nuevos criterios
inherentes a las necesidades y tendencias de los nuevos consumidores. Suministrar alimentos a la

poblacién es todavia la preocupacion del hombre en el siglo XXI.

El gran desarrollo de la industria alimentaria iniciado en el siglo XIX y completado en el siglo
XX, la sitia como el primer sector industrial en la mayoria de paises del mundo. El desarrollo de
lineas de produccion cada vez mayores exige la aplicacién de conocimiento y técnicas que ya se
emplean en otras dreas mds consolidadas de la ingenieria (industrial, quimica, etc.). Asi mismo, el
interés por diversificar los productos y mejorar la calidad impulsa una fuerte actividad en la

industria, con el fin de dar respuestas a las necesidades de la poblacion (Reventds, 2005).

La actividad manufacturera en México, estd integrada por nueve ramas econdmicas: alimentos,
bebidas y tabaco; textiles, vestido y cuero; madera y sus productos; imprenta y editoriales;
quimicos, derivados del petrdleo, caucho y pléstico; minerales no metalicos, excepto derivados del
petréleo; industrias metélicas basicas; productos metdlicos, maquinaria y equipo, y otras industrias
manufactureras. De la clasificacion se destaca la de alimentos por su importancia estratégica, pues
se encarga de suministrar sus productos a una poblacion creciente, ademds que permite
conservarlos desde que se obtienen hasta que se consumen, mantiene excedentes, agrega valor al

producto y satisface nuevas necesidades de consumo (Castafion, Solleiro & Del Valle, 2003).

De las actividades econdmicas que se describieron anteriormente, el sector alimentos se ubica
en la actividad econdmica de “alimentos, bebidas y tabaco”, la cual se incluyen las siguientes trece
ramas econdOmicas: carnes y lacteos, preparacion de frutas y legumbres, molienda de trigo,
molienda de maiz, beneficio y molienda de café, azicar, aceites y grasas comestibles, alimentos
para animales, otros productos alimenticios, bebidas alcohdlicas, cerveza y malta, refrescos y

aguas y tabaco.
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Recapitulando, la industria alimentaria con su caracter dindmico, coincidente con el incremento
relativo del poder adquisitivo de algunos grupos de la poblacidn, el control relativo de la inflacién
y el retorno de las tendencias a diversificar el consumo; generado un comportamiento que se puede
ver explicado por los siguientes factores: a) la diversificacion de los habitos de consumo y la
demanda. De un mismo producto se tienen varias versiones, segtin el nicho de mercado al que vaya
dirigido (recién nacidos, nifios, adolescentes, jovenes, adultos mayores, etcétera); b) disminucién
del tiempo para preparar los alimentos, lo cual representa un factor adicional para el crecimiento
de la demanda de productos procesados, listos para su consumo; y c¢) los canales de distribucién
se han ampliado con las grandes tiendas de autoservicio, las cuales han multiplicado su nimero,

variedad, distribucion y servicios (Torres & Gasca, 1997).

2.2.1 Reseiia de los alimentos procesados

Procesamos alimentos a diario cuando preparamos la comida para nosotros mismos 0 para nuestra
familia y practicamente todos los alimentos pasan por algin tipo de proceso antes de ser ingeridos.
Algunos pueden incluso resultar peligrosos si se consumen sin procesarse debidamente. La
definicion mds bésica de procesamiento de alimentos es "todas aquellas operaciones mediante las
cuales los alimentos crudos pasan a ser adecuados para su consumo, preparacion o

almacenamiento" (Consejo Europeo de Informacion Alimentaria [EUFIC], 2010).

El procesamiento de alimentos incluye todas aquellas acciones que cambian o convierten la
materia vegetal o animal cruda en un producto seguro y comestible. En la manufactura de
alimentos a gran escala, el proceso implica la aplicacién de principios cientificos y tecnologicos
especificos para conservar los alimentos, atrasando o frenando los procesos naturales de
degradacion. También permite cambiar la calidad de los alimentos de consumo de forma que el
proceso pueda llevarse a cabo de manera predecible y controlada. De no existir el procesamiento
de alimentos no seria posible cubrir las necesidades de las poblaciones urbanas, y el abanico de

posibilidades en lo que a alimentos se refiere se veria reducido a los de temporada.

Monteiro et al. (2010) en su documento “Una nueva clasificacion de los alimentos”, consideran

la clasificacion de los alimentos teniendo en cuenta los sofisticados métodos de la ciencia y la
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tecnologia de alimentos, los sistemas alimentarios globalizados, poco regulados, que no se basan

en alimentos sino en productos listos para consumir, y la correspondiente penetracién en los

mercados de sistemas alimentarios establecidos por las gigantes transnacionales, fabricantes de

productos comestibles industrializados.

La clasificacién incluye:

Alimentos crudos o minimamente procesados: Son los obtenidos directamente de
plantas o animales (como hojas y frutos o huevos y leche) y comprados para el consumo
sin haber sufrido modificaciones, después de salir de la naturaleza. La adquisicion de
los alimentos crudos se limita a unas pocas variedades, tales como frutas, hortalizas,

verduras, raices, tubérculos y huevos.

Ingredientes culinarios: Los aceites vegetales (tales como soja, maiz, girasol o aceite de
oliva), grasas (como la mantequilla y grasa de coco), la sal y el azicar son productos
alimenticios fabricados por la industria con la extraccion de sustancias presentes en
alimentos crudos o, en el caso sal, presentes en la naturaleza. Estos productos se utilizan
para sazonar y cocinar los alimentos crudos o minimamente procesados y raramente se

comen solos.

Alimentos procesados: Son productos industrializados hechos principalmente con
adicion de sal o azicar (y eventualmente aceite o vinagre) a un alimento crudo o
minimamente procesado. Los alimentos procesados son los que han sufrido
modificaciones relativamente simples con el fin de prolongar la vida util de los
alimentos crudos o minimamente procesados y, frecuentemente, hacerlos mas
apetecibles. Algunos ejemplos son conservas de verduras, cereales, legumbres y
pescado, frutas en almibar, carnes saladas (carne seca, charqui, tocino jamén), quesos y
panes hechos con harina de trigo, agua y sal (y la levadura utilizada para fermentar la

harina).
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e Alimentos ultra-procesados: Son formulaciones industriales listas para el consumo y
hechas total o principalmente de sustancias extraidas de alimentos (aceites, grasas,
azucar, almiddn, proteinas), derivadas de componentes de los alimentos (grasas
hidrogenadas, almidoén modificado) o sintetizadas en laboratorio con base en materias
orgdnicas (colorantes, aromatizantes, potenciadores del sabor y diversos tipos de
aditivos utilizados para proporcionar a los productos propiedades sensoriales atractivas).
Generalmente tienen poca (o ninguna) cantidad de alimentos crudos o minimamente
procesados en su composicion. Se incluyen en este grupo las galletas dulces y saladas,
patatas chips, barras de cereales, cereales para el desayuno, dulces en general, helados,
bocadillos fast food, fideos instantdneos, varios tipos de platos preparados, refrescos,

jugos artificiales, bebidas energéticas y bebidas lacteas.

Teniendo en cuenta lo anterior, el término "alimentos procesados" se emplea con un cierto
desprecio, sugiriendo que los alimentos procesados son de alguna manera inferiores a los no
procesados. Sin embargo, hay que recordar que el procesamiento de alimentos se ha venido
empleando durante siglos para conservar alimentos o, simplemente, para hacerlos comestibles. De
hecho, el tratamiento se extiende a toda la cadena alimentaria desde la cosecha en el campo hasta
las diferentes formas de preparacion culinaria en el hogar, y facilita en gran medida el suministro
de alimentos seguros a las poblaciones en todo el mundo (Consejo para la Informacion sobre

Seguridad de Alimentos y Nutricién [CISAN], 2010).

A lo largo de los siglos, los ingredientes han cumplido funciones muy utiles en un gran nimero
de alimentos. Nuestros antepasados empleaban sal para conservar la carne y el pescado, aiadian
hierbas y especias para mejorar el sabor de los alimentos, conservaban frutas en azucar y
elaboraban encurtidos con hortalizas introduciéndolas en una mezcla a base de vinagre. Hoy en

dia, los consumidores exigen y disfrutan de alimentos nutritivos, seguros, adecuados y variados.
Los métodos de procesamiento de alimentos (tales como los aditivos y los avances

tecnoldgicos) contribuyen a hacer esto posible. Los aditivos alimentarios se afiaden para fines

particulares, ya sea para garantizar la seguridad de los alimentos, como para aumentar su valor
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nutricional o para mejorar su calidad. Desempefian un importante papel en la conservacion de la

frescura, seguridad, sabor, aspecto y textura de los alimentos (EUFIC, 2010).

Entre las principales ventajas de los alimentos procesados se puede encontrar:

Palatabilidad y avances sensoriales: Casi todos los alimentos pasan por algin tipo de proceso
antes de poder ser consumidos. Entre los mds sencillos se encuentran pelar una banana o

cocinar una papa.

Conservaciéon y mejora de la calidad nutricional: Procesos tales como la congelaciéon
conservan los nutrientes que se encuentran ya presentes en los alimentos. Otros procesos,
como la coccidn, pueden a veces mejorar el valor nutricional de los alimentos aumentando

la disponibilidad de sus nutrientes.

Seguridad: Muchas técnicas de procesamiento garantizan la seguridad de los alimentos
reduciendo el nimero de bacterias daifiinas susceptibles de causar enfermedades. El secado,
el encurtido y el ahumado reducen la actividad del agua y alteran el pH de los alimentos,
restringiendo el crecimiento de microorganismos patogenos y saprofitos, y retardan las

reacciones enzimaticas.

Conservacion, conveniencia y eleccion: El procesamiento de alimentos permite extender la
vida media de los mismos (en el caso de alimentos perecederos como la carne, la leche y sus
derivados). Las técnicas de almacenamiento y envasado sofisticadas facilitan las cosas al

consumidor.

Todo lo anterior, nos indica que el perfil de la industria de alimentos es diversa con respecto a

los productos que genera y la tecnologia de punta que utiliza. Los resultados de la investigacion y

la innovacién tienen aplicacion y aceptacion inmediata en todos los paises con la misma cultura.

Tiene ademds un gran efecto inducido en otros sectores como la fabricacion de envases y el

transporte, que pueden incluso convertirse en subsidiarios. Por todo ello, hay una tendencia en esta

industria a seguir la estrategia de concentracién de empresas (CISAN, 2010).
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2.2.2 Tendencia de la economia y la empleabilidad

En el 2012, la industria global de alimentos procesados alcanzé un valor de produccién de 4,657
miles de millones de ddélares (mmd). Se estima que para el periodo 2012 a 2020 la industria
presentard una tasa media de crecimiento anual (TMCA) del 7.5%. La inversion en tecnologia se
ha incrementado, asi como la automatizacién de los procesos productivos lo cual ha permitido que
la industria sea de las mds significativas para las economias en términos de produccion y empleo

(Balderas, 2013).

Existen una serie de problemas y oportunidades que debe enfrentar la industria en el corto y
mediano plazo, entre los que destacan: el impacto del cambio climatico, la escasez de los recursos
naturales, la seguridad alimentaria, el aumento de la poblacion mundial y las medidas
proteccionistas. Por lo anterior, es necesario seguir innovando en alimentos funcionales y
tecnologias de empaque; ademds de complementar la cadena de distribucion incorporando a

pymes, etc (Industria Alimenticia, 2013).

La demanda por alimentos procesados tiende a ser menos sensible a cambios en las condiciones
econdmicas, en comparacion con otras industrias. Sin embargo, factores como el abastecimiento
local y el uso de ingredientes de calidad pueden afectar 1a demanda y oferta de dichos bienes. Cabe
destacar un aumento en la demanda de alimentos procesados ejercida por paises emergentes y
subdesarrollados, principalmente por la rdpida recuperacion de estas economias ante las
turbulencias financieras de los ultimos afios, en comparacion con paises europeos o Japon que se

encuentran en recesion (Balderas, 2013).

Dentro de las principales empresas productoras de alimentos procesados en el mundo, debido
al monto anual de ventas, la amplia oferta de productos en su portafolio, presencia internacional,
capacidad para realizar fusiones y adquisiciones y posicionamiento dominante en el mercado se
encuentran: Nestlé SA (Suiza), Mondelez International Inc. (EE.UU), PepsiCo Inc. (EE. UU),
Unilever Group (Paises Bajos), Mars Inc. (EE. UU), Danone Groupe (Francia), Kellogg Co (EE.
UU), General Mills Inc. (EE. UU), Lactalis Groupe (Francia) y Grupo Bimbo SAB de CV
(México) (Industria Alimenticia, 2013).
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En México, el crecimiento de la industria de alimentos procesados se debe a la capacidad
productiva, generaciéon de bienes de alto valor agregado, disponibilidad de mano de obra
especializada y materias primas para el abasto. El sector tiene una participaciéon del 5% en el
Producto Interno Bruto (PIB) total nacional, segtin datos reportados por la Secretaria de Economia

(2013).

Para el afio 2012, la produccién de alimentos procesados fue de 123,954 mdd, lo cual represent6
un incremento del 2.3% con respecto a 2011. La industria de alimentos represent6 23.2% del PIB
manufacturero y el 4.1% del PIB total. Se prevé que para el periodo 2012-2020, la produccién de
la industria crezca a una Tasa Media de Crecimiento Anual (TMCA) del 7.6%. Por otra parte, el
consumo de alimentos procesados fue de 124,983 mdd, con un crecimiento anual del 1.9%. En el

periodo 2012-2020 se pronostica que el consumo crezca a una TMCA del 7.4% (Balderas, 2013).

Las exportaciones mexicanas de alimentos procesados alcanzaron un valor de 7,642 mdd, en el
periodo 2006-2012 crecieron a una TMCA del 12%. El destino natural de éstos ha sido EE.UU;
sin embargo, cada vez mds se logran diversificar las exportaciones de este sector. Se destaca el
crecimiento de las exportaciones dirigidas a Alemania, con respecto a 2011 (55%), a Paises Bajos

(28%), Perti (26%) y Francia (20%) (Secretaria de Relaciones Exteriores, 2013).

En 2011, la Inversién Extranjera Directa (IED) alcanzé un valor de 1,968 mdd en este sector;
con esta cifra el valor acumulado total fue de 21,722 mdd en el periodo 2002-2011. El sector se
considera en crecimiento, por el aumento de la poblacion y del consumo, las tendencias en salud
y las capacidades de produccién de una gran diversidad de alimentos. Durante el periodo 2002-
2011, los principales paises inversionistas en México para esta industria fueron: Holanda (52%),
Estados Unidos (24%) y Suiza (19%), que en conjunto representaron una participacion de 95% en

la IED acumulada total (Balderas, 2013).

En el dltimo informe presentado por el Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI,
2014) , en las industrias manufactureras se tiene un total de personal ocupado de 4,661,062; para
la industria de alimentos la poblacidn trabajadora asciende a los 833,400. Teniendo en cuenta que

la rama de alimento tiene 9 sectores, entre ellos, los primeros cuatro tienen una mayor poblacién
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trabajadora tanto en la elaboracién de productos de panaderia y tortilla con 420,936; como en el
sector de elaboracion de productos lacteos con 80,728; ademds en elaboracién de azicar,
chocolates, dulces y similares suma un total de 78,028; las otros cinco sectores de la industria

alimentaria ocupan en promedio 67,535 personas.

El estudio sectorial realizado por el Centro de Informacion Bursétil Actinver (2015) en el sector
de alimentos procesados en México, la generacidon de empleos y las remuneraciones son factores
que han influido en el consumo. La poblacién ocupada ha evolucionado favorablemente; en 2005
se encontraban 41,4 millones de personas ocupadas, pasando a 49,8 millones en 2014. En su caso,
el promedio diario del salario base de cotizacion al Instituto Mexicano del Seguro Social (IMSS)
ha registrado un incremento de 49.8% en el periodo referido, pasando de 180 pesos mexicanos
(MXP) en 2005 a 269 MXP en el cuarto trimestre del 2014. Lo anterior evidencia que la masa
salarial ha tenido una evolucién favorable desde 2005, al sumar 4,304 billones de pesos —base de

célculo 2014 en dicho afio, para llegar a un monto por 5,199 billones en 2014.

En conclusion, las industrias de transformacion son estratégicas desde cualquier punto de vista,
dado que satisfacen las necesidades basicas de los seres humanos (vestimenta, alimentacion, salud,
educacion y hogar). Si no existieran fertilizantes para la produccién agricola, los alimentos
disminuirian, y, a consecuencia de esto, aumentaria la escaces de €stos. El nivel de mortalidad
seria muy elevado si no se produjeran medicamentos en la cantidad y calidad que hoy se hacen.
La construccién de carreteras o tineles a través de las montafias no seria posible sin la produccion
de explosivos. Sin la fabricacién de materias primas derivadas de los procesos quimicos seria
impensable la obtencién de productos provenientes de industrias de construccién, mineria,

alimentos, cosméticos y farmacéuticas (Giral, 1978).
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CAPITULO III. LAS INDUSTRIA COSMETICA Y DE ALIMENTOS, SUS
REPERCUSIONES EN LA SALUD DE LOS TRABAJADORES

En la primera parte de este capitulo se describe el proceso de trabajo de las industrias cosméticas
y de alimentos, dado que estas no cuenta con un proceso institucionalizado a nivel mundial, se
efectda una aproximacion de las actividades que realizan. A través del proceso de trabajo se puede

identificar cada uno de los elementos que interfieren en el proceso de produccion.

Por tltimo, se presentan los dafos a la salud que pueden presentar los trabajadores involucrados
en las industrias antes mencionadas. Los dafios se pueden mostrar de forma especifica en un grupo
de obreros ubicados en un proceso de trabajo determinado o puede ser de manera generalizada

para todos los empleados de la empresa.

3.1 Proceso de trabajo general

Los procesos de trabajo son un sistema de acciones que se encuentran interrelacionadas de forma
dindmica y que se orientan a la transformacion de la materia prima. De esta manera, los elementos
de entrada (conocidos como materias primas) pasan a ser elementos de salida (productos), tras un

proceso en el que se incrementa su valor.

Sector Quimico

Un proceso quimico es un conjunto de operaciones quimicas y/o fisicas ordenadas a la
transformacién de unas materias iniciales en productos finales diferentes. Un producto es diferente
de otro cuando tiene distinta composicion, esté en un estado distinto o hayan cambiado sus

condiciones (Calera, Blount & Riechmann, 2002).

Esta transformacién puede realizarse de distintas formas: 1) modificando la masa o
composicion del cuerpo primario, ya sea mezcldndolo, separdndolo o haciéndolo reaccionar
quimicamente; 2) modificando la calidad de la energia que posee el cuerpo en cuestion, ya sea por

enfriamiento, vaporizacién, aumento de presion y; 3) modificando las condiciones relativas a

54



cinética del cuerpo primario, ya sea aumentando o disminuyendo su velocidad o modificando la

direccién que tiene en el espacio (Costa, Cervera, Cunill, Esplugas & Mans, 1991).

En la descripcion general de cualquier proceso quimico existen diferentes operaciones
involucradas; unas llevan inherentes diversas reacciones quimicas, mientras que otros pasos son
meramente fisicos; es decir, sin reacciones quimicas presentes. Se puede decir que cualquier
proceso quimico que se pueda disefiar consta de una serie de operaciones fisicas y quimicas. Cada

una de estas operaciones es una operacion unitaria dentro del proceso global (Calera et al., 2005).

Entre las operaciones unitarias mds representativas se tienen las siguientes:

1) Transporte de materiales: Los fluidos industriales, gases y liquidos, son transportados y
almacenados en envases y tuberias sujetos a presion en contenedores construidos
principalmente de aleaciones metalicas, los gases se transportan a través de conducciones

fijas que forman un circuito de fluidos constituido de elementos funcionales.

2) Almacenamiento: El tipo de almacenamiento es de acuerdo al tipo de material, en el caso de
los sélidos pueden ser almacenes cubiertos, almacenamiento en pilas, edificios de depdsitos,
silos, recipientes, contenedores, estanterias; en el caso de liquidos son tanques, estanques,
recipientes, contenedores; y para gases se usan gasometros estacionarios, recipientes de

presion, botellas y lineas de tuberias.

3) Formaciéon de mezclas: Es la uniéon de dos o mds sustancias puras no combinadas
quimicamente. En una mezcla no ocurre una reacciéon quimica y cada una de sus
componentes mantiene su identidad y propiedades quimicas. Los componentes de una

mezcla pueden ser s6lidos, liquidos o gaseosos.

4) Separacion de mezclas (homogéneas y heterogéneas): Se clasifican en mezclas homogéneas,
que son aquellas que se presentan en una sola fase, ya sea sélida, liquida o gaseosa; y las
mezclas heterogéneas que son en las que se observa mds de una fase (s6lida-liquida, sélida-

gaseosa, liquida-gaseosa).
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5) Manejo de s6lidos: Es una operacién que se realiza en la cual el tamafio de un sélido (o

producto final) se ve reducido a través de las diferentes formas: impacto, frotacion y cortado.

Las etapas en donde se producen cambios fisicos se denominan operaciones unitarias y las

etapas donde se produce una reaccidn quimica se llaman procesos unitarios.

Sector Alimentos

El aumento de la poblacidn, el reparto desigual de los recursos agrarios y la necesidad de asegurar
la conservacion de los productos alimenticios para facilitar una mejor distribucion, explican la
rapida evolucion técnica de las industrias alimentarias. Malagié, Jensen, Graham, Donald & Smith
(2008), indican que a pesar de la enorme diversidad de las industrias alimentarias, los procesos de
fabricacion en forma general pueden dividirse a razon de: la manipulacion y el almacenamiento
de materias primas, extraccidon, elaboracion, conservacion y el envasado. A continuacion, se

realiza una breve descripcion de cada una de las etapas mencionadas.

1) Manipulacién y almacenamiento. La manipulacién de las materias primas, los ingredientes
utilizados en la elaboracion y los productos terminados es variada y diversa; a la fecha se tiende
a reducir al minimo la manipulacién manual mediante la mecanizacién, el proceso continuo y
la automatizacioén de los procesos. Por otra parte, el almacenamiento de materias primas es
muy importante en una industria estacional; suele realizarse en silos, tanques, bodegas y
camaras frigorificas. El almacenamiento de productos terminados varia en funcién de su

naturaleza, método de conservacion y envasado.
2) Extraccion. Para extraer un alimento en especifico de la fruta, los cereales o los liquidos,
debe utilizarse uno de los métodos siguientes: trituraciéon, machacado o molienda, extraccion

por calor, utilizacién de disolventes, secado y filtrado.

3) Procesos de fabricacién. Las operaciones efectuadas para elaborar alimentos son muy

variadas y quedan definidas unicamente tras el estudio individual de cada industria, sin
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embargo, puede mencionarse los siguientes procesos generales: fermentacién, coccidn,

deshidratacién y destilacion.

4) Procesos de conservacion. Lo importante es evitar el deterioro de los productos alimenticios,
tanto a lo que se refiere a su calidad, como al riesgo mds grave de contaminacién o peligro para
la salud de los consumidores. Se pueden describir cinco métodos basicos para la conservacion
de los alimentos: estirilizaciéon por radiacion, esterilizacion antibidtica, accién quimica,
deshidratacion y refrigeracion. Independiente del proceso que se aplique, el alimento que debe

conservarse debe ser antes elaborado.

5) Envasado. Entre los multiples métodos de envasado de alimentos destaca: el enlatado, el
envasado aséptico y el envasado por congelaciéon. Cada uno de los métodos presenta una

especificidad, y estd dirigido a cada sector del area alimenticia.

Lo anterior, permite dar un panorama general del proceso de trabajo que se ejecuta en las
industrias quimicas y de alimentos; aunque varian para cada subsector; cualquiera que sea la
industria, debe garantizar la calidad de los productos producidos, ya que éstos fortalecen las
economias nacionales, el comercio, ademds que contribuye a la seguridad y el desarrollo sostenible

(OMS, 2015).

3.2 Daiios a la salud

La problemadtica de la seguridad y salud laboral tiene gran relevancia y repercusion en todos los
sectores productivos. A los costes sociales y humanos que genera esta hay que afiadir, ademds, los
costes econdmicos derivados de la siniestralidad laboral. De este hecho no escapan las industrias
cosméticas y de alimentos, en las que existen factores de riesgo asociados a sus procesos
productivos, que debidamente analizados y controlados pueden ser minimizados (AztiTecnalia,

2009).

De acuerdo con las actividades que se desarrollan en cada una de estas industrias, se pueden

generar riesgos, exigencias y enfermedades laborales, las cuales estdn presentes por las diferentes
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maquinarias utilizada en los centros laborales, el desarrollo de las tareas y la exposicion a materias
primas. Estas dltimas presentan una gran variedad; sin embargo, se puede destacar los productos

quimicos, en especial los que vienen en polvo.

Estudios realizados en el IMSS, en el afio 2003, demuestran que el 75% de las hospitalizaciones
y los tratamientos ambulatorios primarios se relacionaron con exposiciones a diferentes riesgos, y

el 17% al trabajo (Fernidndez, 2004).

La poblacién empleada en estas industrias, generalmente trabaja tiempo completo. Muchas
operaciones de la elaboracién funcionan de forma continua, por lo que el horario laboral puede ir
de 38 a mds de 48 semanas al aio (Teschke & Demers, 2000). El trabajo por turnos es inevitable,
al igual que la rotacién en el horario nocturno; “la rotacién afecta la salud de los trabajadores al
verse alterado su ciclo circadiano y su vida cotidiana en el &mbito individual, familiar y social”

(Pulido & Noriega, 2003).

La magquinaria utilizada es de funcionamiento ininterrumpido y cada trabajador debe estar al
pendiente de uno o varios procesos a la vez, por lo que no puede abandonar su actividad con
libertad o hacer una pausa sin la presencia de un compafiero que ocupe su puesto o sin la

autorizacion de un supervisor.

Por otra parte, se pueden presentar actividades repetitivas, las cuales provocan el aislamiento
de los trabajadores y la falta de interaccidon social, motivos que generan un alto estrés. La

supervision estricta también influye en el grado de estrés de los trabajadores.

Si consideramos que “una sustancia toxica es aquella que en contacto o en el interior de un
organismo vivo provoca efectos adversos” (Alvarez, 2006), los trabajadores de las industrias
cosméticas y de alimentos, estdn en constante riesgo de dafios a la salud al estar expuestos a los

diferentes compuestos quimicos que se utilizan para la elaboracion de los diferentes productos.

El principal medio de absorcion de sustancias en el organismo humano lo constituyen las vias

respiratorias, de modo que los gases y sustancias voldtiles pueden ser absorbidos a través de los
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pulmones y mucosas del aparato respiratorio, donde pueden ser transportados a la circulacion
sanguinea y dafiar uno o varios 6érganos en especifico. Por otro lado, 1a absorcién dérmica se puede
presentar en la piel sana e intacta; asimismo, los 0jos estdn expuestos a estas sustancias, lo que

puede originar irritacion o lesiones que afecten a diferentes sistemas.

La OIT (2003) 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 exposicidon de los trabajadores a agentes

quimicos y fisicos.

La Unién Europea, por su parte, identifica que en Europa se producen anualmente 32,000
muertes por cancer; 16,000 enfermedades cutdneas; 6,700 enfermedades respiratorias, 500
enfermedades oculares; y 570 enfermedades del sistema nervioso central, por exposicion a

sustancias toxicas en el trabajo (UE, 2013).

De los 16 millones de productos quimicos existentes, en el mundo se comercializan alrededor
de 100 mil que pueden ocasionar efectos adversos para la salud de los trabajadores.
Aproximadamente, 30 mil son habitualmente utilizados en las empresas y solo se conoce la
toxicidad de unos 10 mil. Es decir, hay 20 mil productos quimicos que abundan en las empresas

para los que no se dispone de informacién toxicoldgica o ésta es muy limitada (OIT, 2001).

El trabajador ademds de exponerse a riesgos quimicos también se encuentra rodeado de otros
peligros. El ruido es un elemento que exige atencion, de acuerdo con el Departamento de Trabajo
de los Estados Unidos se estima que el 80% de las fabricas afines a la industrias cosméticas y de
alimentos pueden presentar niveles de ruidos superiores a 85 dB (Daniell et at., 2006). Estos
niveles de ruido representan un riesgo para el trabajador, ya que, como lo indica Guelaud (1981),
a partir de 80 dB existe una posibilidad de presentar un dafio auditivo, lo que se traduce en

hipoacusias y sorderas.

Asi mismo los trabajadores pueden estar expuestos a altas temperaturas, resultado de la

utilizacion de las calderas necesarias para el proceso de produccion.
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Debido a que la maquinaria utilizada para la produccién es automatizada, se requiere de una
supervision constante por parte del trabajador donde debe estar al pendiente del correcto
funcionamiento de la maquina; esto puede causar actividades repetitivas durante la jornada y sufrir

lesiones musculoesqueléticas.

Otro dafio a la salud de los trabajadores, deriva de permanecer mucho tiempo de pie, se
relaciona con problemas de circulacidn sanguinea. Postura frecuente en el desarrollo de tareas
diarias en casi todos los puestos de trabajo, tales como la operacion de la maquinaria, la

organizacion de las materias primas, entre otros (Ramirez, 2001).

Las exigencias que se presentan en este tipo de industrias se asocian a que el ritmo de trabajo
no lo definen los trabajadores, sino las miquinas (Astrand & Isacsson, 1988); asi mismo se
presentan movimientos rapidos y repetitivos. El trabajar bajo tareas parcializadas la comunicacion

e dificulta al igual que la autonomia para desplazarse.

Las caidas, traspiés y tropezones son riesgos que se pueden presentar debido a los suelos
mojados o engrasados, y como consecuencia puede provocar importantes lesiones como rotura

Osea o conmocion cerebral.

Como se ha visto hasta aqui, los diferentes procesos de trabajo de la industria cosmética y de
alimentos involucran maquinaria, equipos y sustancias que constituyen un riesgo para la salud de

los trabajadores de este sector.

En conclusion, los problemas de salud en el trabajo que presentan las empresas se relacionan
con sus procesos laborales; las condiciones de las instalaciones, equipos, maquinaria, herramienta
y la falta de interés de los empresarios por resolver la problemética; por lo que la falta de atencién
a la relacion humano-trabajo genera un aumento en las posibilidades de accidentalidad y

enfermedades en los trabajadores.
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CAPITULO IV. METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION DE LA SALUD EN EL
TRABAJO

La metodologia que se refiere en este capitulo, describe las actividades ejecutadas para cumplir
con el objetivo propuesto en la investigacion: realizar la evaluacion de la salud en el trabajo en una

empresa de alimentos y cosméticos.

En el primer apartado se presenta una breve descripcion de la empresa en el cual se efectud el
estudio, dicha contextualizacion permite al lector dar una idea del proceso productivo que
desarrolla. El segundo apartado indica el modelo utilizado para la verificacion de la salud laboral,

ademads de los elementos que lo componen.

Por dltimo, se indica el proceso de intervencion ejecutado en la empresa. Aqui se presenta a

detalle cada una de las actividades realizadas para alcanzar los objetivos planteados.

Teniendo en cuenta la revision realizada por Méndez, Namihira, Moreno & Sosa (1990), la
presente investigacion cuenta con las siguientes caracteristicas: el tipo de estudio es observacional
ya que solamente se describieron y midieron las condiciones de la empresa sin modificar ninguno
de los factores que intervienen en el proceso; transversal, ya que se realiza la recoleccion y
medicion de los datos en un tiempo Unico; esto quiere decir que se analiza la informacion obtenida
en un momento dado; y descriptiva, ya que permite identificar la realidad sin buscar relaciones
entre variables, ademds que no hay hipétesis formuladas. La informacién se capturd a partir de

fuentes primarias y secundarias, pues la empresa facilité informacion documental.

4.1 Descripcion de la empresa en estudio

El desarrollo de la investigacion se realizé en una empresa multinacional colombiana fundada en
el afio de 1980. Se dedica a la produccién y comercializacion de productos pertenecientes a las
categorias de bebidas, culinarios, cuidado personal, golosinas y congelados. Su sede principal se
encuentra ubicada en la ciudad de Bogotd (Colombia) y tiene presencia directa en México,

Repitiblica Dominicana, Ecuador, Perti y Guatemala.
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En el afio 2004 inicia operaciones en México con un equipo de seis personas trasladadas desde
Colombia en una pequefia oficina que era al mismo tiempo vivienda, ubicada en una de las
principales avenidas de la ciudad de México. Posteriormente, se selecciona la ciudad de Toluca,
capital del Estado de México, como lugar estratégico para la ubicacién de la planta de produccion,
y fue asi como empezaron el proyecto el 17 de abril. Para el 12 de julio de 2004 se fabric el primer
lote de produccion; el 28 de julio se lanzé el primer producto de barras congeladas, elaborado en

la planta con un perfil 100% mexicano.

En la actualidad la empresa produce y comercializa productos en siete categorias: congelados,
polvos para preparar bebidas, energizantes, caldos, shampoos, modeladores y acondicionadores.
Actualmente estd conformada por alrededor de 1,350 colaboradores, que operan a lo largo de la

Republica Mexicana en todos los canales de venta (tradicional y autoservicios).

La empresa tiene instalaciones de primer nivel, con buena tecnologia en los procesos de
produccién. En cuanto a la estructura operativa, cuenta con un drea administrativa y otra de

produccidn, la cual se divide en varias plantas:

1) Planta de shampoo, como su nombre lo indica en esta se produce shampoo para el

cabello en dos presentaciones que son botella y estuches individuales.

2) Planta de geles, realiza la produccion de gel moldeador de cabello, igualmente en dos

presentaciones de frascos y estuches individuales.
3) Planta de liquidos, en la cual se elaboran barras congeladas, tipo bolis?.
4) Planta de polvos, dedicada a la elaboracion de polvos de sabor para refresco y de polvo

para postres. Como actividad adicional realiza el polvo saborizante para la elaboracién

de las barras congeladas.

2 La congelada o boli es un tipo de helado elaborado a partir de jugos de frutas naturales o de una solucién azucarada
con colorantes y saborizantes artificiales que se envuelve en un empaque o bolsa de pléstico cerrada y se congela.
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5) Planta de caldos, que realiza la producciéon de sazonador para alimentos, en dos

presentaciones en cubos o en polvo.

Ademads de las plantas descritas, la empresa cuenta con un departamento de mantenimiento, un

almacén de materias primas y una central de distribucién nacional.

4.2 Modelo para la verificacion y sus elementos

La metodologia utilizada en el desarrollo de la investigacion estd basada en el Modelo para la
Verificacion, Diagnostico y Vigilancia para la Salud Laboral de las Empresas (PROVERIFICA).
El modelo permite evaluar los principales problemas de seguridad, higiene, medio ambiente,
proteccion civil y servicios de salud de los trabajadores que se encuentran en las diferentes

industrias; y sefiala las acciones normativas necesarias para corregirlos (Franco, 2003).

Los elementos que conforman la metodologia PROVERIFICA son tres: 1) Cédula de
Informacién General de la empresa (CIGE); 2) Diagramas Completos de Salud en el Trabajo

(DCST); y 3) Cuestionario de Verificacion (CV).

El primero, la Cédula de Informacion General de la empresa (CIGE) consta del siguiente grupo

de variables:

a. Identificaciéon de la empresa (nombre o razén social del establecimiento, direccion,

teléfono, pais).

b. Datos del personal que labora en la empresa (nimero o codigo del trabajador, edad, sexo,
categoria, ocupacion o puesto de trabajo; antigiiedad en la empresa; planta o division, drea,
departamento o seccidn, turno de trabajo, sindicalizado o no sindicalizado, eventual o de

planta, menor de edad, mujer en gestacion o lactancia, discapacitado).
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¢. Jornada laboral que maneja la empresa (duracion de la jornada de trabajo, trabajo por horas,
rotacién de turnos, guardias, doble turno, horas extra, tarea, destajo, bonos o primas, pausas

de trabajo, descanso semanal y vacaciones).

Por su parte, los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo (DCST) permiten tomar la
informacion necesaria para reconstruir los procesos de trabajo y detectar los riesgos y exigencias

presentes en el entorno laboral. Los diagramas se conforman por:

a. Diagramas de Flujo del Proceso de Trabajo: Son la representacion gréfica y ordenada de

las distintas fases o etapas del proceso de trabajo.

b. Descripcién de los Diagramas de Flujo del Proceso de Trabajo: Son tablas donde se
especifica la siguiente informacion: fases o etapas del proceso de trabajo, qué se hace, con

qué se hace y como se hace.

¢. Cuadro de Resumen de los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo: En este se hace
una sintesis de la siguiente informacion: Fases o etapas del proceso de trabajo; riesgos y
exigencias; probables dafios a la salud; nimero de trabajadores expuestos; medidas

preventivas actuales; propuesta de acciones preventivas.

Por ultimo, el Cuestionario de Verificacion (CV) se conforma por diez capitulos, 53 apartados

y 668 preguntas, a continuacion, se presentan cada uno de los capitulos:

a. Evaluacion preliminar de la empresa (10 apartados y 95 preguntas).

b. Intervencion de los niveles directivos (7 apartados y 64 preguntas).

¢. Induccién y capacitacion (3 apartados y 43 preguntas).

d. Seguridad e Higiene (5 apartados y 51 preguntas).

e. Ecologia - Medio Ambiente (8 apartados y 63 preguntas).

f. Servicios de salud de los trabajadores (5 apartados y 73 preguntas).

g. Proteccion Civil (4 apartados y 36 preguntas.)

h. Suministro de materiales, ingenieria y mantenimiento (3 apartados y 29 preguntas).
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i. Inspeccion y auditoria (3 apartados y 24 preguntas).
J- Marco legal, metodologias de estudio y programas preventivos (5 apartados y 198

preguntas).

Para contestar el primer capitulo del CV, Evaluacién Preliminar de la Empresa se realiz6 un
recorrido por las diferentes areas de produccion, dado que se responde mediante la observacion
directa de las instalaciones; a diferencia de los demds capitulos que se contestan a través de la

revision documental directa.

Para cuantificar el estado actual o grado de avance de la empresa, se cuenta con un estimador
principal, denominado Porcentaje de Eficacia. Este permite cambiar la expresion numérica de ese
porcentaje en una expresion literal, la cual se llama Nivel de Eficacia. Para ello, el porcentaje de
eficacia se coloca en el rango o categoria que le corresponde y de acuerdo con el resultado se

obtendrd el nivel de eficacia. En la tabla 1 se indican los valores para la conversion de indices.

Tabla 1. Conversién de Indices.

Expresion Numérica Expresion Literal
Porcentaje de Eficacia Nivel de Eficacia
0-39 Nulo (N)
40 - 59 Muy Malo (MM)
60—-79 Malo (Malo)
80— 89 Bueno (B)
90 - 100 Muy Bueno (MB)

Fuente: Un modelo holistico para la evaluacion integral de las empresas (2003).
4.3 Proceso de intervencion
De manera inicial se concertd una reunion via telefénica con la persona encargada del drea de
higiene y seguridad de la empresa, para obtener la autorizacion de acceso a la misma. El dia de la

cita, se reune todo el personal que conforma la oficina de seguridad, higiene y ecologia del

corporativo, se presenta la investigacion y los beneficios que se obtendrdn con los resultados
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obtenidos; se establecié un calendario con los dias y horarios en los que se realizaria las

actividades, a fin de no afectar las labores del personal.

La recoleccion de la informacion en la empresa se realizé en el mes de noviembre del afio 2015.
En la primera reunién acordada se diligenciaron los datos de la empresa, la cual se efectué con una
de las encargadas del drea de seguridad e higiene; ésta explic6 de forma general las dreas en la que
se divide la empresa, las caracteristicas del personal y su jornada laboral. Posteriormente, se realizé
un recorrido preliminar para establecer un primer contacto con los procesos de trabajo y los
encargados de las respectivas dreas, ademds de reconocer las caracteristicas fisicas del inmueble.
Finalmente se solicit6 al departamento de recursos humanos el listado nominal de los trabajadores
y toda la informacién correspondiente para diligenciar la Cédula Identificaciéon General de la

Empresa (CIGE).

El segundo recorrido se realizo para recolectar toda la informacién concerniente a los procesos
de trabajo, ademds de elaborar los respectivos Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo
(DCST). Debido a la magnitud de las plantas, éste recorrido fue el que tomé més tiempo realizarlo.
Los supervisores y trabajadores fueron importantes en este proceso, debido al conocimiento y
experiencia. En cada una de las dreas se entrevistd al supervisor u operador responsable para
obtener mayor informacién sobre los procesos. Asi mismo se preguntd a las personas encargadas
de higiene y seguridad de la empresa, para conocer las medidas preventivas y de control que se

tienen en cada una de las areas de trabajo.

El dltimo instrumento que se aplicé fue el Cuestionario de Verificaciéon (CV), integrado por
668 preguntas, para lo cual se hizo un tercer recorrido sobre las instalaciones de la empresa;
contestando el primer capitulo del cuestionario denominado Evaluacion Preliminar de 1a Empresa.
Para dar respuesta a los nueves capitulos restantes se programaron reuniones en las cuales se

verificé la documentacién necesaria con el personal correspondiente.

En cada una de las etapas en la que se recolecté informacion se realizd un proceso de
verificacion, para comprobar que se tenia toda la informacion requerida para la elaboracion de los

DCST, ademads que todas las preguntas del CV estuvieran completamente contestadas. Por dltimo,
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se realizd un registro de observaciones detectadas, que subsiguientemente sirvieron para las
recomendaciones. El periodo en que se realizaron dichas actividades estd comprendido entre

diciembre de 2015 y julio de 2016.

Posteriormente se capturd toda la informacién recolectada por los instrumentos: Cédula de
Informacién General de la Empresa, Diagrama de Flujos Complejos de Salud en el Trabajo y el
Cuestionario de Verificacién, en el programa de computo PROVERIFICA®. Este facilita las tareas

de procesamiento y andlisis de los datos recogidos durante el trabajo de campo.

Para la cuantificacion del cumplimiento legal valorado por el CV, se tomo la codificacion del
modelo PROVERIFICA, la cual indica: SI=2; PM=1; y NO=0. La opcién SI muestra que el centro
laboral cumple totalmente; PM a que cumple parcialmente; y NO a un total incumplimiento;
también se tiene la opcidn de respuesta NA (no aplica), la cual es empleada cuando la pregunta no
aplica al centro de trabajo debido a su naturaleza. Con los valores obtenidos, se procede a calcular
el valor esperado, la cual es una cifra tedrica o ideal que deberia cumplir la empresa; asi mismo el

valor real que corresponde al resultado del proceso de verificacion.

Con los anteriores valores se procede a calcular dos indices (real y esperado); el cociente entre
estos dos indices da como resultado el Porcentaje de Eficacia, principal indicador de la
metodologia empleada; éste permite detectar las fallas relacionadas con la salud laboral, que
pueden derivar en posibles riesgos para la salud de los trabajadores. Por ultimo, se generaron las

graficas que permiten la representacion visual de la informacion.
Finalmente, con el diagndstico de la salud laboral de la empresa se elaboraron las

recomendaciones generales, las cuales permitirdn a la empresa realizar mejoras, ademds de

continuar con la vigilancia de la salud laboral.
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CAPITULO V. EVALUACION DE LA SALUD EN EL TRABAJO

En este capitulo se presentan los resultados obtenidos a partir de la aplicacién de los tres
instrumentos; asi mismo un analisis de los datos obtenidos, los cuales definieron la eficacia de la

empresa en cuanto al tema de salud laboral.

En primer lugar, se describe la informacion que se obtuvo de la aplicacion de la Cédula de
Informacién General de la Empresa (CIGE), la cual abarca la identificacion del centro laboral
donde se realiz6 el estudio, también se describen las caracteristicas del personal que labora que

alli y por altimo la informacion relacionada con su jornada laboral.

En segunda parte se ilustran los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo (DCST), los
cuales comprenden la descripcion general de los procesos de trabajo que se evaluaron, y los riesgos
y exigencias que se identificaron a través de los recorridos de observacion. La informacién se

presenta en diagramas y cuadros para una mejor interpretacion.

Por dltimo, se encuentran los resultados obtenidos de la aplicacién de los diez capitulos del
Cuestionario de Verificacion (CV), los cuales arrojan la informacion sobre los totales esperados y
reales; los indices esperados y reales; y finalmente el porcentaje de eficacia que alcanzé la

empresa.

Al final de cada apartado se realiza un resumen o conclusion de los resultados obtenidos en

cada uno de los instrumentos de recoleccion de informacion.

5.1 Cédula de Informacion General de la Empresa (CIGE)

En esta seccidn se presenta la informacion recolectada con la Cédula de Informaciéon General de
la Empresa, la cual identifica las particularidades del centro de trabajo, las caracteristicas del
personal que desarrolla actividades en cada uno de los procesos de trabajo y por ultimo se aborda

las condiciones de su jornada laboral.
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5.1.1 Identificacion de la Empresa

La empresa en la cual se realiz6 el estudio es una multinacional dedicada a la elaboracion y
comercializacién de bebidas, culinarios, cuidado personal, golosinas y congelados. Su planta de

produccién se encuentra ubicada en un importante corredor industrial del Estado de México.

Las actividades que realiza el corporativo son de origen alimenticio y quimico, segun el
catdlogo de actividades para la clasificacion de las empresas en el seguro de riesgos de trabajo, del
Reglamento de la Ley del Seguro Social en Materia de Afiliacién, Clasificacion de Empresas,
Recaudacion y Fiscalizacion (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2002), el centro de
trabajo se clasifica en la divisién econémica 2 y 3 como una industria de transformacion; el grupo
industrial 20 relacionado con la elaboracién de alimentos, y el grupo industrial 30 relacionado con
la industria quimica; la fraccion industrial 2013 que se refiere a la elaboracion, preparacion,
envasado y/o empacado de otros productos alimenticios; y la fraccidn industrial 308 que hace
referencia a la fabricacion de perfumes y cosméticos. De acuerdo con la clasificacion, se le asigna
un grado de riesgo nivel III para la elaboracion de alimentos; y un grado nivel Il para la elaboracién

de cosméticos.

Para efectos del cdlculo del grado de siniestralidad y la prima de riesgo de la empresa, se toma
el grado de riesgos mds alto que en este caso corresponde al grupo industrial de alimentos que es
III. El grado de siniestralidad que presenta es bajo y su prima de riesgos es de 2,46 puntos para el

ano 2015.

5.1.2 Datos del Personal

En la empresa laboran un total de 793 trabajadores distribuidos en el drea administrativa y
operativa; debido a la ubicacion del personal dentro de ésta (edificios separados), y en funcién de
los tiempos de la investigacion de tres meses solo se incluyeron 450 trabajadores que pertenecen
al area operativa. De éstos, 248 (55.1%) son del género masculino y 202 (44.9%) del femenino.
Del total de mujeres dos se encontraban en periodo de lactancia y no se registrd ningtn trabajador

con discapacidad al momento de la recoleccion de los datos.
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No hay menores de edad empleados en la empresa. La edad promedio de los trabajadores es de
25 afios; el trabajador de menor edad registrado es de 18 afos, y el de mayor edad es de 41 afios.

En la siguiente tabla se describe la agrupacion de las edades de los trabajadores:

Tabla 2. Distribucion de trabajadores por grupos de edad
Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Grupo de Edad No. Trabajadores %
18 -23 122 27.1
24 -29 142 31.6
30-35 123 27.3
36 -41 63 14.0
Total 450 100

Fuente: Cédula de Informacion General de la Empresa, noviembre, 2015.

En el drea operativa se identificaron dos grandes departamentos: aseguramiento de calidad con
un total de 51 (11.3%) trabajadores; y produccion con un total de 399 (88.7%) trabajadores; ésta
ultima, a su vez, se divide en 5 plantas de produccion (geles, shampoo, liquidos, polvos y caldos).

En la tabla 3 se describe la distribucién de trabajadores en cada una de las plantas de produccién

de los departamentos.

Tabla 3. Distribucion de trabajadores por planta de produccion
Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Plantas No. Trabajadores %
Aseguramiento Calidad 51 11.3
Planta Geles 161 35.8
Planta Liquidos 47 10.4
Planta Polvos 18 4.0
Planta Shampoo 118 26.2
Planta Caldos 55 12.2
Total 450 100

Fuente: Cédula de Informacién General de la Empresa, noviembre, 2015.
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Los dos departamentos en estudio tienen registrado 12 puestos laborales, por lo que fué

necesario realizar una agrupacion por puesto de trabajo dado que tienen actividades similares. En

la tabla 4 se describe la agrupacion elaborada.

Tabla 4. Distribucion de trabajadores por puesto de trabajo
Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Puesto de Trabajo No. Trabajadores Yo
Laboratorista 24 5.3
Facilitador 26 5.8
Digitador 5 1.1
Técnico 9 2.0
Operador 386 85.8
Total 450 100

Fuente: Cédula de Informacion General de la Empresa, noviembre, 2015.

Teniendo en cuenta que la produccién en las plantas es de forma continua, los trabajadores se
distribuyen en dos turnos: matutino que agrupa a 20 (4.4%) trabajadores de la planta de polvos y

las mujeres lactantes; y mixto o de rotacion (matutino, vespertino y nocturno) que agrupa a 430

(95.6%) trabajadores de las demds plantas.

Con respecto a la antigiiedad de los trabajadores en la empresa se encontré que la mayor
cantidad de ellos se ubican en el grupo de menos de 1 afio con un total de 172 (38.2%) trabajadores
y entre 1 a 3 afios de antigiiedad con 179 (39.8%) trabajadores; la antigiiedad que registr6 el

nimero mas bajo fué el grupo de 10 a 12 afios con 16 (3.6%) trabajadores. En la tabla 5 se describen

los grupos de antigiiedad.
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Tabla 5. Distribucion de trabajadores por antigiiedad en la empresa
Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Grupo de é ntigiiedad No. Trabajadores Yo
(afios)
<1 172 38.2
1-3 179 39.8
4-6 63 14.0
7-9 20 4.4
10-12 16 3.6
Total 450 100

Fuente: Cédula de Informacién General de la Empresa, noviembre, 2015.

Del total del personal que pertenece al drea operativa, 33 (7,3%) trabajadores estan contratados
de forma eventual, mientras que 417 (92,7%) trabajadores ocupan un puesto de planta o base. La

empresa no cuenta con sindicato.

5.1.3 Jornada Laboral

La empresa maneja tres turnos laborares: matutino de 7:00 a 15:00 con una duracion de 8 horas;
vespertino de 15:00 a 22:30 con una duracion de 7 horas y 30 minutos; y nocturno de 22:30 a 7:00
con una duracién de 8 horas y 30 minutos. En temporada de alta produccion se realiza un cuarto
turno denominado 12 x 12, que es de 7:00 a 19:00 y de 19:00 a 7:00, con una duracién de 12 horas

cada uno.

Los trabajadores de los dos departamentos realizan rotacidn por los tres turnos de trabajo que
tiene la empresa establecidos; a excepcion del personal de la planta de polvos que sélo labora en
turno matutino y de las mujeres lactantes. La rotacion de turnos se realiza después de un dia de

descanso.

Por la organizacién en los procesos de trabajo, el personal operativo que desarrolla actividades

en las plantas no realiza guardias. Por otra parte, cada trabajador debe esperar a ser relevado en su
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puesto de trabajo, si en caso tal no se presenta la persona debe realizar doble turno hasta que llegue

quien lo releve.

Los trabajadores realizan horas extras cuando se presenta aumento en la produccién; se
estipulan un méaximo de 6 horas extras a la semana cuando realizan turnos ordinales, y hasta 20
horas extras cuando se trabaja el turno 12 x 12. Aunque la cantidad de horas puede varias a casusa

de la produccion de las plantas.

Las tareas asignadas a cada trabajador son las establecidas para cada puesto de trabajo,
previamente estipulada por el drea de recursos humanos; aunque no se trabaja a destajo, se tiene
estipulado una produccién diaria, semanal y mensual en cada una de las plantas. La empresa

proporciona bonos econdémicos por concepto de puntualidad, asistencia y productividad.

Las plantas de polvos y geles son las unicas que cuentan con pausas de trabajo, las cuales se
realizan 10 minutos antes de iniciar la jornada laboral y consisten en estiramiento y calentamiento.
El personal de las demds plantas sélo tiene pausas en sus trabajos cuando es la toma de los

alimentos, o son requeridos para alguna capacitacion.

El personal operativo que realiza actividades en las plantas, tienen derecho a un dia de descanso
por cada seis dias laborados, lo anterior cuando se desarrollan los turnos ordinales. Por otra parte,
cuando se realiza el turno 12 x 12 debido al aumento de la produccién, tienen derecho a dos dias

de descanso en la semana.

El goce de las vacaciones son las que se establecen en la Ley Federal del Trabajo; los
trabajadores con mas de un afio de actividades tienen derecho a 6 dias de descanso, y por cada afio

se aumentan dos dias hasta alcanzar 12 dias de descanso (LFT, 1970).

En conclusioén, se identifica que por la cantidad de empleados y el tamafio de la misma es
considerada una gran empresa. De acuerdo al grado de riesgo en el que se encuentra, que en este
caso el mayor seria nivel III, se deduce que las posibilidades que los trabajadores sufran de algtin

accidente o enfermedad laboral son altas.
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La poblacion de la empresa es joven, las edades donde se concentra la mayor cantidad esta

comprendida entre los 24 y 29 afios.

La planta y el puesto de trabajo donde se concentra un mayor nimero de trabajadores es en

geles y el puesto de operador.

Al revisar las frecuencias simples de antigiiedad, se puede observar que el 78 por ciento de la
poblacién que desarrolla actividades operativas tienen una antigiiedad menor o igual a tres afios,
lo que da a entender que se presenta una alta rotacién de personal. Una causa puede ser que, dada
la ubicacion de la planta en un parque industrial, los trabajadores busquen mejores opciones

laborales.

Sin embargo, teniendo en cuenta la alta rotaciéon de personal, la Agencia Europea para la
Seguridad y la Salud en el Trabajo (EU-OSHA, 2015), menciona que existe una mayor frecuencia

que se presenten accidentes en trabajadores nuevos, que en los antiguos.

Del total de personal que labora en las plantas de produccién el 7.3 porciento tiene un contrato
de trabajo eventual, y son contratados mediante una empresa outsoursing; el 92.7 porciento

restante cuenta con uno de base o planta.

El ritmo de trabajo en la empresa es bastante intenso, ademas la rotacion de turnos a la que se
exponen los trabajadores, hace que se desarrollen consecuencias relacionadas con riesgos para la
salud fisica y mental, efectos en la vida familiar y social y hasta en el mismo desempefio de las

actividades.

5.2 Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo (DCST)

Para la elaboracion de los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo (DCST) se realizé la
observacion directa de los procesos de trabajo, a fin de reconstruirlos y poder identificar los

diferentes riesgos y exigencias que se generan en el centro laboral.
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Los procesos de trabajo identificados son cinco, y pertenecen a cada una de las plantas de

produccién: Shampoo, Geles, Liquidos, Polvos y Caldos.

Para la presentacion de los resultados obtenidos con el instrumento DCST, en cada uno de los
procesos de trabajo identificados la informacién se organizé de la siguiente forma: 1) Descripcidn
general del proceso de trabajo; 2) Diagrama de flujo del proceso de trabajo; 3) Descripcion del
diagrama de flujo del proceso de trabajo; y 4) Cuadro resumen de los Diagramas Complejos de

Salud en el Trabajo.

Al final del apartado se indican las conclusiones que se obtuvieron una vez identificados los

riesgos, exigencias y dafios a la salud presentes en cada uno de los procesos de trabajo.

5.2.1 Proceso de Trabajo Planta Shampoo

La planta de shampoo es la segunda que tiene mayor concentracién de trabajadores, el proceso de
trabajo tiene dos lineas de produccion (botellas y estuches), y aunque la presentacion es diferente

el proceso de elaboracion es muy similar.

El proceso inicia cuando el almacén de materias primas envia los insumos requeridos para la
elaboracion del liquido. Dichos insumos son llevados a los tanques de mezclados en los cuales se

elabora el producto; y cuando esta listo es llevado a las lineas de botellas y estuches.

En la linea de botellas, el liquido llega a la maquina Barry, que se encarga de realizar el llenado,
sellado y etiquetado de las botellas de forma automatica; de manera aleatoria se toman muestras
del producto para realizar la verificacion de calidad (aspectos fisicos y quimicos). Posteriormente
un robot organiza las botellas en cajas y realiza estibas las cuales serdn llevadas al centro de

distribucién nacional.

Para el caso de la linea de estuches, el producto es llevado a la maquina Mespac, en ésta se

enhebra el papel de empaque, y la miquina de forma automatica realiza el llenado, sellado y corte
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del estuche; a continuacion, se organizan los estuches en los cartones de presentacion, se empacan

en cajas, y se estiban para ser llevados al centro de distribucién nacional.

En los procesos de materias primas, pesado, procesos, empaquetado y encintado se efectiia de
forma aleatoria la toma de muestras para realizar la verificacién de calidad (aspectos fisicos y

quimicos).

| Materias Primas |

|  Pesado |
v
|  Procesos |
v v
| Botellas | | Estuches |
4 v
| Tolva | | Totem |
¥ ¥
| Maquina Barry | |  Bomba |
| Encartonado | IMaquina Mespac |
v
Empaquetado y
Empaquetado Encintado
v v
Estibado y Estibado y
Empllayado Emplayado
v
| Distribucién

Figura 1. Diagrama de Flujo de Proceso de Trabajo. Planta de Shampoo

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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Tabla 6. Descripcion del Diagrama de Flujo de Proceso de Trabajo
Planta de Shampoo

Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

2 Qué se hace?

¢.Con qué se hace?

¢ Como se hace?

General
Mediante pedido previo, el operador solicita al
almacén general de materias primas los insumos que
. se requieren para la elaboracién de la produccién
Almacenaje temporal
. programada para la semana.
de los materiales e P
insumos  que  serdn | - Montacarga eléctrico
Materias Primas usados qen lal- Estibas de plastico Parte de la materia prima se almacena en bidones, las
. - Manualmente demads en bultos. Estos materiales son transportados
elaboracién del ‘o
con ayuda de un montacarga eléctrico y son
producto

almacenados y ordenados temporalmente en una
bodega de paso, antes de ser enviados al siguiente
proceso.

Pesado

Pesaje de la materia
prima

- Bascula automatica

- Patin hidraulico

- Pipetas (Dosificadores)
- Bolsas de plastico

- Cucharones

- Estibas de plastico

- Manualmente

El operador recepciona la materia prima y la organiza;
revisa la orden de produccién que se tiene
programada y verifica la férmula, en la cual se
especifica las cantidades y elementos que se requieren
para la elaboracién del producto. A continuacién el
trabajador procede a realiza el pesaje sea de los
liquidos que se almacenan en bidones o de los bultos.

La materia prima que es pesada es colocada en estibas
para ser enviada a procesos.

Como control de calidad, el operario toma muestras
en recipientes y bolsas pldsticas de las materias
primas que ha pesado, y las envia al laboratorio para
su andlisis respectivo.

Procesos

Elaboracion del

liquido

- Mezcladores o Tanques
- Recipientes plasticos
- Patin hidraulico

Cuando el operario recibe la materia prima
dosificada, con ayuda de un patin hidraulico moviliza
los elementos, conecta las mangueras de los
mezcladores a los bidones para traspasar la materia
prima a éstos. De forma manual realiza el vaciado de
los bultos a los mezcladores.

Los insumos de agua, betaina, IQC y oxiteno, se
almacenan en tanques que son controlados
automdticamente, lo que quiere decir que cuando se
requieren para la preparaciéon del liquido, el
trabajador sélo debe programar la cantidad que se
necesita, de acuerdo a la guia de elaboracion.

Teniendo en cuenta que es un proceso automaitico,
una vez se han vaciado los ingredientes a los
mezcladores el trabajador realiza supervision del
proceso, y va afiadiendo los ingredientes faltantes que
le solicita la computadora.

Terminado el proceso el trabajador extrae en 5
recipientes muestras del producto elaborado, los
cuales son enviados al laboratorio para realizar
andlisis fisico-quimico.
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

2Qué se hace?

¢Con qué se hace?

¢ Como se hace?

Botellas

Surtido de los

- Tolva
- Banda Jirafa

El operador alimenta de forma manual la tolva con
los envases de pldstico en los cuales se realizard el
vaciado del producto. El proceso es continuo.

Tolva envases y tapas de |- Envases de plastico
pldstico - Tapas de pldstico Igualmente realiza la alimentacién de las jirafas
- Manualmente
transportadoras con las tapas.
Por los ductos se conectan los tanques de
almacenamiento del liquido a la maquina Barry. De
forma automadtica ésta realiza el llenado, sellado y
etiquetado de los envases. El operador realiza
supervision del proceso y estar al pendiente de que la
maquina funcione correctamente.
P Si en algin momento del proceso se da un
Llenado, sellado vy |- Maquina Barry g p
P . . derramamiento de producto en alguna de las botellas,
Miquina Barry etiquetado de las | - Envases de plastico ) PE - . .
: .. el trabajador para la maquina de inmediato, retirar el
botellas - Tapas de plastico : Lo
envase y realizar la limpieza.
A manera de control de calidad una vez la maquina
ha terminado el etiquetado y antes de ser empacados,
el operador toma 10 botellas y las envia al laboratorio
para que se revisen los aspectos fisico de las mismas
como son las etiquetas, el sellado, la marcacién del
lote y el envase en general.
El operario de forma manual alimenta la maquina
encartonadora con el corrugado para que ésta realice
.| - M4quina encartonadora | el ensamble de las cajas de cartén en las cuales se
Armado de las cajas . . )
Encartonado . - Cajas de carton almacenardan las botellas.
de cart6n
- Manualmente
El operador realiza revisiéon del proceso y que la
maquina funcione correctamente.
Cuando ya se tienen armadas las cajas de cartdn, éstas
pasan por una banda y de forma automdtica la
. - Méquina Robot maquina robot toma las botellas y las ubica dentro de
Organizar las botellas . P . . .
Empaquetado . . | - Cajas de cartén las cajas, en total se organizan 12 botellas por caja.
en las cajas de cartén ‘.
- Envases de plastico
El trabajador realiza supervisién del proceso y que el
robot funcione correctamente.
Mediante una banda, las cajas son organizadas por la
- Patin hidraulico mdaquina robot que va formando la estiba de las cajas
- Médquina Robot de forma automadtica.
Estibado Estibado y | - Playo (papel
Y emplayado  de las | transparente) Cuando el robot ha terminado de armar la estiba, el
Emplayado . .
cajas - Cutter operador de forma manual cubre la estiba con el papel
- Estiba playo. Con ayuda de un patin hidraulico traslada la
- Manualmente estiba a las lineas de cargas destinadas para

almacenamiento temporal.
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

2Qué se hace?

¢Con qué se hace?

¢ Como se hace?

Estuches

Totem

Llenado de tolvas
moviles con el
producto

- Tolvas moviles
- Patin hidraulico
- Manualmente

De los tanques de almacenamiento el operador
conecta una manguera a la tolva mévil y hace vaciado
de una parte del liquido (shampoo) en ésta.

Con la ayuda de un patin hidraulico traslada la tolva
movil hasta donde se ubica la bomba que alimenta la
maquina Mespac.

Bomba

Llenado de la bomba

- Tolvas méviles
- Manualmente

El operador ubica la tolva mévil en el drea designada
y la conecta a los ductos que alimentan la bomba.
Enciende el motor y supervisa el proceso de vaciado.

El proceso puede tardar alrededor de 30 minutos en
vaciar el producto.

Miquina Mespac

Llenado, sellado y
corte de los estuches

- Miquina Mespac
- Papel empaque
- Manualmente

Antes de iniciar la produccién con la maquina
Mespac, el operador debe alimentarla con el rollo de
empaque en el cual se realizard el vaciado del
producto. El operario de forma manual enhebra dicho
rollo y cuando estd listo procede a encender la
maquina. Antes de que el rollo del empaque se
termine por completo el operador para la miaquina y
une uno nuevo al que estd trabajando en la maquina.

La maquina Mespac realiza el proceso automdtico de
sellado del papel mediante calor, llenado con la
dosificacién programada y finalmente realiza el corte
del papel, dejando como producto final los estuches.
El proceso es continuo, y sélo se suspende cuando se
debe cargar nuevamente el rollo de empaque.

El operador realiza supervisiéon de todo el proceso
ademds de estar al pendiente de que la maquina
funcione correctamente.

Como control de calidad el operador de forma
aleatoria toma 10 estuches los cuales serdn enviados
al laboratorio para realizar andlisis fisicos: sellado,
empaque, lote y presentacion.

Empaquetado y
Encintado

Organizacién de los
estuches y empaque
en las cajas de cartén

- Dispensador de cinta
- Cajas de cartén

- Cinta adhesiva

- Méaquina Encintadora
- Cartén

- Manualmente

La mdquina Tecmar conduce los estuches mediante
una pequefia banda transportadora, a un meson.

Un operador se encarga de poner cinta adhesiva al
respaldo de los cartones. Con la cinta lista de forma
manual el trabajador procede a pegar uno a uno los
estuches en el cartén formando una presentacion de
12 estuches por cartén.

Terminado el pegado de los estuches en el cartén, el
operador arma las cajas y empaca en éstas los
cartones. En cada caja se almacenan 12 cartones.

Con el empaque terminado el operador pasa la caja
por la miquina encintadora, la cual la sella en la parte
superior e inferior.
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

2Qué se hace?

¢Con qué se hace?

¢ Como se hace?

- Patin hidraulico
- Playo (papel

De forma manual el operario va organizando las cajas
en la estiba hasta completar toda la estiba; de acuerdo
a la ficha técnica del producto que le indica cuantas
cajas por linea y que altura (9 cajas por tanda y 5

Estibado y Estibado transparente) tandas de altura, por cada estiba).
emplayado de las
Emplayado caias - Cutter

J - Estiba Cuando la estiba estd lista el operador de forma
- Manualmente manual cubre la estiba con el papel playo. Con ayuda
de un patin hidrdulico traslada la estiba a las lineas de

cargas destinadas para almacenamiento temporal.

General

Con las estibas ubicadas en las lineas de carga, y con
Distribucién Organizar las estibas | Montacarga eléctrico ayuda de un montacarga eléctrico el operador procede

en la caja del camién

a subir las estibas en la caja del camién las cuales
seran llevadas al centro de distribucién nacional.

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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Planta de Shampoo

Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Tabla 7. Cuadro Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo

Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

General

Materias Primas

I11. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

V. Accidentes por
uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

- Faja lumbar
- Calzado
seguridad

- Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Implementar programas de pausas
laborales y rotacion de puestos

- Capacitacion sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién
personal

- Sefializacion de paso de transito y
peatonal

Pesado

II. Liquidos
(Quimicos)

- Irritacion
- Asfixia

- Dermatitis
- Alergias

I11. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

Guantes caucho

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicion a
vapores quimicos

- Instalar extractores de olores

- Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién
personal

- Dotacién de equipo de proteccion
personal (mdscaras especiales para
vapores y guantes)

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacion sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

81




Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a

la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Pesado

V. Accidentes por

uso de patin
hidraulico

- Lesiones

musculoesqueléticas

- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

- Fatiga

- Uso de faja
- Calzado
seguridad

- Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacioén sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién
personal

- Seifializacion de paso de transito y
peatonal

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementar programas de pausas
laborales y rotacion de puestos

Procesos

I. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

II. Liquidos
(Quimicos)

- Irritacion
- Asfixia

- Dermatitis
- Alergias

I11. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

15

Uso tapones
auditivos

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicion a
ruido

- Evaluacién del ruido ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién
personal

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién del estrés

- Implementacién de programas de
manejo del estrés

Guantes caucho

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicion a
vapores quimicos

- Instalar extractores de olores

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccion
personal

- Dotacién de equipo de proteccion
personal (mdscaras especiales para
vapores y guantes)

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacion sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a

la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Procesos

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

V. Accidentes por
uso de patin
hidraulico

- Lesiones

musculoesqueléticas

- Hernias
- Atropellamientos
- Golpes

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés

- Evitar la imposicion de metas de
produccién

- Implementar programas de pausas
laborales, rotacién de puestos y
manejo del estrés

- Uso de faja
- Calzado
seguridad

- Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Implementar programas de pausas
laborales y rotacion de puestos

- Capacitacion sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién
personal

- Sefializacién de paso de transito y
peatonal

Botellas

Tolva

I11. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

III. Trabajo de pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

II1. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias

- Fatiga

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacion de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Dotaci6n de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Estudio ergénomico de puesto de
trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Implementacién de programas de
pausas laborales
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Tolva

IV. Movimiento
repetitivo

- Estrés
- Fatiga

- Lesiones
musculoesqueléticas

V. Accidentes por
uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

Ninguna

- Implementacién de programas de
pausas laborales y manejo del
estrés.

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Uso de faja
- Calzado
seguridad

- Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Implementar programas de pausas
laborales y rotacién de puestos

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccion
personal

- Sefializacion de paso de transito y
peatonal

Maigquina Barry

I. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

III. Trabajo de pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

12

- Uso tapones
auditivos

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicion a
ruido

- Evaluacién del ruido ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién
personal

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién del estrés

- Implementacién de programas de
manejo del estrés

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales.

- Dotaci6n de tapetes antifatiga

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergondmico del puesto
de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo y la
imposicién de metas de produccién
- Implementacién de programas de
pausas laborales y manejo del
estrés
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Maigquina Barry

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés

- Evitar la imposiciéon de metas de
produccién

- Implementar programas de pausas
laborales, rotacién de puestos y
manejo del estrés

Encartonado

1. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

III. Trabajo de pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

II1. Posiciones
incémodas

- Lumbalgias

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

- Uso tapones
auditivos

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicion a
ruido

- Evaluacién del ruido ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccion
personal

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicion del estrés

- Implementacién de programas de
manejo del estrés

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicion de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales.

- Dotaci6n de tapetes antifatiga

Ninguna

- Estudio ergénomico de puesto de
trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Implementacién de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo y la
imposicién de metas de produccion
- Implementacién de programas de
pausas laborales y manejo del
estrés

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés

- Evitar la imposicion de metas de
produccién

- Implementar programas de pausas
laborales, rotacion de puestos y
manejo del estrés
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Empaquetado

1. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

III. Trabajo de pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

- Uso tapones
auditivos

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicién a
ruido

- Evaluacion del ruido ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién
personal

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicidn del estrés

- Implementacion de programas de
manejo del estrés

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacion de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo y la
imposicién de metas de produccién
- Implementacién de programas de
pausas laborales y manejo del
estrés

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés

- Evitar la imposicién de metas de
produccién

- Implementar programas de pausas
laborales, rotacion de puestos y
manejo del estrés

Estibado y
Emplayado

I. Ruido

- Hipoacusia

Uso tapones
auditivos

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicion a
ruido

- Evaluacién del ruido ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién
personal
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a

la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Estibado y
Emplayado

- Estrés

III. Trabajo de pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

Ninguna

- Aplicacion de cuestionarios para
la medicién del estrés

- Implementacion de programas de
manejo del estrés

Ninguna

- Andlisis ergondmico del puesto
de trabajo

- Dotacion de tapetes antifatiga

- Implementacion de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales.

- Dotacién de tapetes antifatiga

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés

- Evitar la imposicién de metas de
produccién

- Implementar programas de pausas
laborales, rotacién de puestos y
manejo del estrés

Estuches

Tétem

III. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

III. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias

- Fatiga

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergondémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacion sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Estudio ergonémico de puesto de
trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Toétem

V. Accidentes por
uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

- Uso de faja
- Calzado
seguridad

- Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Implementar programas de pausas
laborales y rotacién de puestos

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién
personal

- Seifializacién de paso de transito y
peatonal

Bomba

I11. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

III. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias

- Fatiga

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacion de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Estudio ergonémico de puesto de
trabajo

- Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

Miquina
Mespac

I. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

I1I. Trabajo de pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

- Uso tapones
auditivos

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicion a
ruido

- Evaluacién del ruido ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccion
personal

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién del estrés

- Implementacién de programas de
manejo del estrés

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales.

- Dotaci6n de tapetes antifatiga
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Miquina
Mespac

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo y la
imposicién de metas de produccién
- Implementacién de programas de
pausas laborales y manejo del
estrés

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicioén de la fatiga y el estrés

- Evitar la imposicién de metas de
produccién

- Implementar programas de pausas
laborales, rotacion de puestos y
manejo del estrés

Empaquetado y
Encintado

II1. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias
- Lesiones
musculoesqueléticos

- Fatiga

III. Trabajo de pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Movimiento
repetitivo

- Estrés
- Fatiga

- Lesiones
musculoesqueléticas

18

Ninguna

- Estudio ergonémico de puesto de
trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicion de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

Tapetes
antifatiga

- Andlisis ergondémico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas de
pausas laborales.

- Dotaci6n de tapetes antifatiga

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Implementacién de programas de
pausas laborales y manejo del
estrés.

Ninguna

- Andlisis ergondmico del puesto
de trabajo
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LS EI DI Riesgos o Probables daios a Nimero Medld.as Propuestas de Acciones
Proceso de 3 5 3 Preventivas 5
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergonémico del puesto
Continuacién - Estrés . de t.rab.ajol . .
. Ninguna - Disminuir el ritmo de trabajo y la
Empaquetado y - Fatiga . L .
Encintado IV. Ritmo d imposicién de metas de produccién
- Ritmo de - Implementacién de programas de
trabajo pausas laborales y manejo del
estrés
- Lesiones . - Andlisis ergonémico del puesto
I Ninguna .
musculoesqueléticas de trabajo
- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.
- Lumbalgia . - Estudios epidemiolégicos sobre
- Hernias Faja lumbar accidentalidad
- Capacitacién sobre posturas y
UL Esfuerzo manejo de cargas.
fisico intenso
- Aplicacién de cuestionarios para
 Fatica Nineuna la medicién de la fatiga
& g - Implementacién de programas de
pausas laborales
- Lumbalgias - Estl}dlo ergondmico de puesto de
. . trabajo
- Lesiones Ninguna . . L
o, -Estudio epidemiolégico de
musculoesqueléticos . .
accidentes de trabajo.
II1. Posiciones
incémodas
Estibado y 3 - Aplicacién de cuestionarios para
Emplayado . . la medicién de la fatiga
- Fatiga Ninguna -
- Implementacién de programas de
pausas laborales
- Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad
- Lesiones - Implementar programas de pausas
V. Accidentes por | musculoesqueléticas - Uso de faja | laborales y rotacion de puestos
uso de patin - Hernias - Calzado - Capacitacién sobre manejo
hidraulico - Atropellamientos seguridad adecuado patin hidrdulico
- Golpes - Capacitacion sobre el uso

adecuado del equipo de proteccién
personal
- Sefializacion de paso de transito y
peatonal
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Fases o Etapas . . p Medidas ]
P Riesgos o Probables daios a Nimero R Propuestas de Acciones
Proceso de . 5 3 Preventivas 5
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
General
- Evaluar las estadisticas de
accidentes debidos a caida de
estibas o por la actividad de
estiramiento.
- Disminuir la altura de las estibas.
- Las estibas deben estar en buenas
. - Lesiones condiciones.
V. Accidentes por - . . . p
imusculoesqueléticas - Uso de faja - Supervisar que las estibas estén
N uso de -
Distribucién - Accidentes 6 - Calzado ordenadas y con el apoyo adecuado
montacargas . . . .
L - Atropellamiento seguridad para evitar sus caidas.
eléctrico . ! .
- Heridas - Capacitacién sobre manejo

adecuado de montacargas

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién
personal

- Seiializacion de paso de transito y
peatonal

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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5.2.2 Proceso de Trabajo Planta Geles

La planta de geles es la que mayor concentracidn de trabajadores tiene; al igual que la planta
de shampoo, presenta dos lineas de produccién o formas de presentacion del producto (botellas y

estuches). En este proceso se realiza la elaboracién de geles moldeadores para el cabello.

Para la elaboracién del producto, se solicitan los insumos al drea de materias primas, cuando se
tienen éstos son vaciados en los mezcladores para la produccion del gel. Una vez terminado el

producto es llevado a las dos lineas diferentes botellas y estuches.

Para la linea de botellas, el producto es transportado hasta dos maquinas la Fast Line y la
Universal; en ellas se ubican las botellas de forma manual, y las mdquinas realizan el llenado del
producto, posteriormente son transportadas por una banda en la cual se realiza el sellado y
etiquetado de las mismas. Cuando se tienen las cajas listas con el producto empacado, se estiban

para ser llevadas al centro de distribucién nacional.

En el caso de la linea de estuche, el producto es llevado a la mdquina Tecmar, en ésta se enhebra
el papel de empaque, y la mdquina de forma automatica realiza el llenado, sellado y corte del
estuche; a continuacién, se empacan los estuches en cajas, y se estiban para ser llevados al centro

de distribucién nacional.
En los procesos de materias primas, pesado, procesos, empaquetado y encintado se efectia de

forma aleatoria la toma de muestras para realizar la verificacion de calidad (aspectos fisicos y

quimicos).
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| Materias Primas |

v
| Pesado |
v
| Procesos |
Y }
| Botellas | Estuches
’ !
| Dispensador | Totem
v !
| Llenado | Bomba
)
| Tapado | !
| Etiquttado | Maquina Mespac
| |
v
Empaquetado y
Encintado
v
Estibado y
Emplayado
| Distribucion |

Figura 2. Diagrama de Flujo de Proceso de Trabajo. Planta de Geles

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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Tabla 8. Descripcion del Diagrama de Flujo de Proceso de Trabajo
Planta de Geles

Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

2 Qué se hace?

¢ Con qué se hace?

. Como se hace?

General

Materias Primas

Almacenaje temporal
de los materiales e
insumos que serdn
usados en la
elaboracion del
producto

- Montacarga Eléctrico
- Estibas de plastico
- Manualmente

Mediante pedido previo, el operador solicita al
almacén general de materias primas los insumos
que se requieren para la elaboracién de la
producciéon  programada para la  semana.

Parte de la materia prima se almacena en bidones,
la demas en bultos. Estos materiales son
transportados con ayuda de un montacarga eléctrico
y almacenados y ordenados temporalmente en una
bodega de paso, antes de ser enviados al siguiente
proceso.

Pesado

Pesaje de la materia
prima

- Bascula automatica

- Patin hidraulico

- Pipetas (Dosificadores)
- Bolsas de plastico

- Cucharones

- Estibas de plastico

- Manualmente

El operador recepciona la materia prima y la
organiza; revisa la orden de produccién que se tiene
programada y verifica la férmula, en la cual se
especifica las cantidades y elementos que se
requieren para la elaboracién del producto. A
continuacién el trabajador procede a realiza el
pesaje sea de los liquidos que se almacenan en
bidones o de los bultos.

La materia prima que es pesada es colocada en
estibas para ser enviada a procesos.

Como control de calidad, el operario toma muestras
en recipientes y bolsas plasticas de las materias
primas que ha pesado, y las envia al laboratorio para
su andlisis respectivo.

Procesos

Elaboracién del liquido

- Mezcladores o Tanques
- Recipientes plésticos

- Patin hidraulico

- Manualmente

Cuando el operario recibe la materia prima
dosificada, con ayuda de un patin hidraulico
moviliza los elementos, conecta las mangueras de
los mezcladores a los bidones para traspasar la
materia prima a éstos. De forma manual realiza el
vaciado de los bultos a los mezcladores.

Los insumos de agua y CAPS, se almacenan en
tanques que son controlados automaticamente, lo
que quiere decir que cuando se requieren para la
preparacién del liquido, el trabajador sélo debe
programar la cantidad que se necesita.

Teniendo en cuenta que es un proceso automatico,
una vez se han vaciado los ingredientes a los
mezcladores el trabajador realiza supervisién del
proceso, y va afadiendo los ingredientes faltantes
que le solicita la computadora.

Terminado el proceso el trabajador extrae en
recipientes una muestra del producto la cual es
enviada al laboratorio para realizar analisis fisico-
quimico.
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

2 Qué se hace?

¢ Con qué se hace?

. Como se hace?

Botellas

Dispensador

Alimentar la banda con
las botellas

- Botellas plastico
- Manualmente

De forma manual el operario va llenando la banda
transportadora con las botellas de plastico en las
cuales se empacard el producto.

El proceso de alimentacion al dispensador es
continuo y el ritmo es impuesto por la midquina.

Llenado

Llenado de las botellas

- Méquina de llenado
- Maquinaria
automatizada

La maquina de llenado se encuentra conectada a los
tanques de mezclado, por lo que el operario s6lo
debe programar la dosificacién que se tiene
programada en la produccion.

La méquina realiza el llenado automaticamente, el
operador debe supervisar el proceso y verificar que
la maquina funcione correctamente

Tapado

Tapado de las botellas

- Tapas pldsticas
- Maquinaria
automatizada

- Manualmente

Se tiene dos lineas de produccién para realizar este
proceso:

1. Universal: Realiza el tapado de las botellas de
forma automadtica, por lo que el operador s6lo debe
iniciar la produccién y alimentar la maquina con las
tapas plasticas.
2. Fast Line: El tapado se realiza de forma manual.
El operador se ubica en la banda de salida de la
maquina de llenado y va tapando cada una de las
botellas que van saliendo.

Etiquetado

Etiquetado de las

botellas

- Mdquina de etiquetado

Mediante una banda transportadora las botellas
pasan por la maquina de etiquetado. El operador
alimenta la cinta de etiquetado a la miquina e inicia
la produccién.

El operador realiza supervision del proceso, ademas
de estar al pendiente del stock de la cinta de
etiquetado para reponerla antes de que se termine.

Como control de calidad el operador toma 5
botellas las cuales se envian al laboratorio para
realizar pruebas fisicas de sellado, etiquetado y lote.

Estuches

Totem

Llenado de tolvas
moviles con el producto

- Tolvas méviles
- Patin hidraulico
- Manualmente

De los tanques de almacenamiento el operador
conecta una manguera a la tolva mévil y hace
vaciado de una parte del liquido (gel) en ésta.

Con la ayuda de un patin hidrdulico traslada la tolva
movil hasta donde se ubica la bomba que alimenta
la maquina Tecmar.

Bomba

Llenado de la bomba

- Tolvas moéviles
- Manualmente

El operador ubica la tolva moévil en el drea
designada y la conecta a los ductos que alimentan
la bomba. Enciende el motor y supervisa el proceso
de vaciado.

El proceso de vaciado puede tardar alrededor de 30
minutos
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

2 Qué se hace?

¢ Con qué se hace?

. Como se hace?

Midquina Tecmar

Llenado, sellado y corte
de los estuches

- Maquina Tecmar
- Papel empaque
- Manualmente

Antes de iniciar la produccién con la mdiquina
Tecmar, el operador debe alimentarla con el rollo
de empaque en el cual se realizard el vaciado del
producto. El operario de forma manual enhebra
dicho rollo y cuando estd listo procede a encender
la miquina. Antes de que el rollo del empaque se
termine por completo el operador para la maquina
y une uno nuevo al que estd trabajando en la
maquina.

La médquina Tecmar realiza el proceso automatico
de sellado del papel mediante calor, llenado con la
dosificacién programada y finalmente realiza el
corte del papel, dejando como producto final los
estuches. El proceso es continuo y solo se suspende
cuando debe cambiarse el rollo de empaque.

El operador realiza supervision de todo el proceso
ademds de estar al pendiente de que la miquina
funcione correctamente.

Como control de calidad el operador de forma
aleatoria toma 10 estuches los cuales serdn enviados
al laboratorio para realizar andlisis fisicos: sellado,
empaque, lote y presentacion.

General

Organizacién de las

- Cajas de cartén

De acuerdo a la presentacién se realiza el
empaquetado en las cajas.

1. Para el empaquetado de las botellas, una banda
transportadora ubica las botellas en un mesén. El
operario arma las cajas, y ubica en ellas 20 piezas.

Empaquetado y - Cinta adhesiva 2. Para el empaquetado de los estuches, la maquina
Encintado botellgs y estuc’hes ey Maigquina Encintadora Tecmar conduce mediante una pequefla banda
las cajas de cartén .
- Manualmente transportadora los estuches a un mesoén; el operador
arma la caja y ubica 20 sobres.
Para ambos procesos el operador una vez el
empaquetado estd terminado, pasa la caja por la
maquina encintadora, la cual la sella en la parte
superior e inferior.
De forma manual el operario va organizando las
cajas hasta completar toda la estiba; la ficha técnica
del producto le indica cuantas cajas por linea y que
altura deben tener (12 cajas por tanda y 5 tandas por
estiba).
- Montacarga eléctrico
- Playo (papel Cuando la estiba estd lista el operador procede a
Estibado y Estibado y emplayado | transparente) cubrirla ~ completamente con el  playo.
Emplayado de las cajas - Estiba plastico Estando emplayado con el montacarga eléctrico
- Cutter traslada la estiba a las lineas de cargas destinadas
- Manualmente para almacenamiento temporal.

Como control de calidad cuando la estiba est4 lista,
un operador toma cajas aleatoriamente y las revisa
verificando los etiquetados, empaquetado de la caja
y que la cantidad de los productos sea la correcta.
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

2 Qué se hace?

¢ Con qué se hace?

. Como se hace?

Distribucién

Organizar las estibas en
la caja del cami6n

- Montacarga eléctrico

Con las estibas ubicadas en las lineas de carga, y
con ayuda de un montacarga eléctrico el operador
procede a subir las estibas en la caja del camion las
cuales seran llevadas al centro de distribucién

nacional.

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.

Planta de Geles
Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Tabla 9. Cuadro Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo

L2z QLI 88 Riesgos o Probables daiios a Nimero Medld? S Propuestas de Acciones
Proceso de . . . Preventivas .
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
General
- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.
- Lumbalgia . - Estudios epidemioldgicos sobre
- Hernias Faja lumbar accidentalidad
- Capacitacién sobre posturas y
III. Esfuerzo manejo de cargas.
fisico intenso
- Aplicacidén de cuestionarios para
- Fatiga Ninguna la medicién de_ l,a fatiga
- Implementacién de programas
de pausas laborales
Materias Primas 6 - Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad
- Lesiones - Implementar programas de
. ) ‘o pausas laborales y rotacion de
V. Accidentes | musculoesqueléticas - Faja lumbar puestos
pot gso’de. patin | - Hernias . - Calzado seguridad | - Capacitacién sobre manejo
hidraulico - Atropellamientos adecuado patin hidraulico
- Golpes P

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacion de paso de transito
y peatonal
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Pesado

II. Liquidos
(Quimicos)

- Irritacion
- Asfixia

- Dermatitis
- Alergias

II1. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

- Guantes caucho

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicién a
vapores quimicos

- Instalar extractores de olores
- Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Dotaci6n de equipo de
proteccién personal (mdscaras
especiales para vapores y
guantes)

Faja lumbar

- Realizar analisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacion sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

- Faja lumbar
- Calzado seguridad

- Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacion de
puestos

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidrdaulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacién de paso de transito
y peatonal

Procesos

1. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

- Uso tapones
auditivos

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicion a
ruido

- Evaluacién del ruido ambiental
- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién del estrés

- Implementacién de programas
de manejo del estrés
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Procesos

II. Liquidos
(Quimicos)

- Irritacion
- Asfixia

- Dermatitis
- Alergias

II1. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

- Guantes caucho

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicion a
vapores quimicos

- Instalar extractores de olores
- Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

- Dotacién de equipo de
proteccién personal (mdscaras
especiales para vapores y
guantes)

Faja lumbar

- Realizar analisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Evitar la imposicién de metas de
produccién

- Implementar programas de
pausas laborales, rotacién de
puestos y manejo del estrés

- Faja lumbar
- Calzado seguridad

- Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacién de
puestos

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidraulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacion de paso de transito
y peatonal

Botellas

Dispensador

III. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemioldgicos sobre
accidentalidad

- Capacitacidn sobre posturas y
manejo de cargas.
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Dispensador

- Fatiga

II1. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

IV. Trabajo
repetitivo

- Estrés
- Fatiga

Ninguna

- Aplicacion de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacion de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales.

- Dotacién de tapetes antifatiga

Pausas activas antes
de iniciar jornada

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo y
la imposicién de metas de
produccién

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés

Pausas activas antes
de iniciar jornada

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés.

Llenado

III. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

Ninguna

- Anilisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Tapetes antifatiga

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergondmico del puesto
de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo y
la imposicién de metas de
produccién

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Llenado

IV. Supervisiéon
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

Ninguna

- Aplicacion de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Evitar la imposicién de metas de
produccién

- Implementar programas de
pausas laborales, rotacion de
puestos y manejo del estrés

Tapado

II1. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

III. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

IV. Movimiento
repetitivo

- Estrés
- Fatiga

- Lesiones
musculoesqueléticas

36

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemioldgicos sobre
accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales.

- Dotacion de tapetes antifatiga

Estiramientos

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Revisar constantemene la
proyeccién de las metas de
produccién, para no realizar un
sobre-exigimiento a los
trabajadores.

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés

Ninguna

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés.

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Tapado

IV. Trabajo
repetitivo

- Estrés
- Fatiga

Pausas activas antes
de iniciar jornada

- Aplicacion de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergondmico del puesto
de trabajo

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés

Etiquetado

III. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

V. Accidentes
debido a la
maquinaria

- Atrapamiento
- Contusiones
- Machucones

Ninguna

- Andlisis ergondmico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales.

- Dotacién de tapetes antifatiga

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo y
la imposicién de metas de
produccién

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Evitar la imposicién de metas de
produccién

- Implementar programas de
pausas laborales, rotacién de
puestos y manejo del estrés

Ninguna

- Estudios epidemioldgicos sobre
accidentalidad

- Instalacién de guardas de
seguridad en la maquinaria

- Capacitacién sobre manejo
adecuado de la maquinaria
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Estuches

Toétem

1II. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

III. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias
- Lesiones
musculoesqueléticos

- Fatiga

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

Faja lumbar

- Realizar analisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemioldgicos sobre
accidentalidad

- Capacitacion sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacion de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Estudio ergonémico de puesto
de trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

- Faja lumbar
- Calzado seguridad

- Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacién de
puestos

- Capacitacion sobre manejo
adecuado patin hidraulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacion de paso de transito
y peatonal

Bomba

III. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

III. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias
- Lesiones
musculoesqueléticos

- Fatiga

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Estudio ergonémico de puesto
de trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Midquina Tecmar

1. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

III. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

- Uso tapones
auditivos

- Estudios epidemiolégicos sobre
enfermedades por exposicion a
ruido

- Evaluacién del ruido ambiental
- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién del estrés

- Implementacién de programas
de manejo del estrés

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Implementacién de programas
de pausas laborales.

- Dotacién de tapetes antifatiga

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales.

- Dotacién de tapetes antifatiga

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo y
la imposicién de metas de
produccién

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Evitar la imposicién de metas de
produccién

- Implementar programas de
pausas laborales, rotacién de
puestos y manejo del estrés

General

Empaquetado y
Encintado

III. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias
- Lesiones
musculoesqueléticos

- Fatiga

30

Ninguna

- Estudio ergonémico de puesto
de trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables daiios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Empaquetado y
Encintado

II1. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Movimiento
repetitivo

- Estrés
- Fatiga

- Lesiones
musculoesqueléticas

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

- Lesiones
musculoesqueléticas

Ninguna

- Andlisis ergondmico del puesto
de trabajo

- Implementacién de programas
de pausas laborales.

- Dotacién de tapetes antifatiga

Tapetes antifatiga

- Aplicacion de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Implementacién de programas
de pausas laborales.

Ninguna

- Andlisis ergondémico del puesto
de trabajo

- Implementacién de programas
de pausas laborales y rotacién de
puestos de trabajo.

- Dotacién de muiiequeras

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién de la fatiga y el estrés
- Disminuir el ritmo de trabajo y
la imposicién de metas de
produccién

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

Estibado y
Emplayado

III. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

III. Posiciones
incémodas

- Lumbalgias
- Lesiones
musculoesqueléticos

- Fatiga

21

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico de
puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacidén de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Estudio ergonémico de puesto
de trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios para
la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

105




Fases o Etapas

Medidas

Riesgos o Probables dafios a Nimero 3 Propuestas de Acciones
Proceso de 3 3 3 Preventivas 5
; Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
- Realizar analisis ergonémico del
puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad
~Lesiones - Implementar programas de
Continuacién V. Accidentes mueéuloe;queléticas pausas laborales y rotacién de
Estibado y ) . NN ) - Faja lumbar puestos
por uso de patin | - Hernias . L .
Emplayado hidrdulico - Atropellamientos - Calzado seguridad | - Capacitacién sobre manejo
- Golpes adecuado patin hidraulico
P - Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal
- Sefializacion de paso de transito
y peatonal
- Realizar andlisis ergonémico del
puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos sobre
accidentalidad
_ Lesiones - Implementar programas de
V. Accidentes | musculoesqueléticas . pausas laborales y rotacion de
C p . - Faja lumbar puestos
Distribucién por uso de patin | - Hernias 9 . S .
A . - Calzado seguridad | - Capacitacién sobre manejo
hidréaulico - Atropellamientos PR
- Golpes adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacién de paso de transito
y peatonal

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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5.2.3 Proceso de Trabajo Planta Liquidos

En este proceso de trabajo se realiza la elaboracién de barras congeladas (tipo bolis) que son de
consumo masivo. El total de trabajadores corresponde al 10 por ciento del total de empleados que

realizan actividades en la parte operatica de la empresa.

El proceso inicia con la recepcion de la materia prima, el saborizante es elaborado por la misma
empresa en la planta de polvos; y la azicar y demds aditivos llegan del departamento de materias
primas. Cuando se tienen los insumos la azicar pasa por la tolvera para la elaboracién del jarabe;
cuando éste estd listo pasa a los tanques mezcladores en los cuales se adicionan el saborizante y

aditivos.

Con el liquido preparado, pasa por una pasteurizadora la cual aumenta la temperatura a casi
75°C, para luego disminuirla a 3°C, este proceso permite la eliminacion de microorganismos.

Terminado este proceso el liquido pasa a unos tanques de almacenamiento provisional.

Para la elaboracion del producto final, el liquido es conducido por ductos a las mdquinas Imar,
de forma manual se enhebra el papel de empaque, y la maquina de forma automética realiza el
empaque, llenado y sellado de las barras. Mediante una banda transportadora el producto se
conduce a mesones para posteriormente ser empacado en cajas, las cuales son estibadas y llevadas

al centro de distribucién nacional.
En los procesos de materias primas, pesado, jarabes, proceso y pasteurizado, empaquetado y

encintado se efectda de forma aleatoria la toma de muestras para realizar la verificacién de calidad

(aspectos fisicos y quimicos).
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Materias Primas
v
Pesado
v
Jarabes
v
Proceso y
Pasteurizado

'

Envasado y Sellado
Empaquetado y
Encintado
Estibado y

Emplayado

Distribucion

Figura 3. Diagrama de Flujo de Proceso de Trabajo. Planta de Liquidos

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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Tabla 10. Descripcion del Diagrama de Flujo de Proceso de Trabajo

Planta de Liquidos

Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

¢ Qué se hace?

¢Con qué se hace?

¢, Coémo se hace?

Materias Primas

Almacenaje temporal de
los materiales e insumos
que serdn usados en la
elaboracién del liquido

- Patin hidraulico
- Estibas de plastico
- Manualmente

Mediante pedido previo, el operador solicita
al almacén general de materias primas los
insumos que se requieren para la elaboracién
de la produccién programada para la semana.

El operador recibe las 6rdenes de premezcla
que llegan de la planta de polvos de la
empresa, éstas estdn empacadas en bultos y
son ordenadas con ayuda de un patin
hidréaulico en una bodega de paso de acuerdo
al sabor. Igualmente llegan los bultos de
azdcar del almacén general de materias
primas y son ordenadas en el drea de tolvas.

El operario realiza revisién de las fechas y
lotes de produccidn.

- Bascula automatica
- Patin hidraulico
- Bolsas de pléstico

El operador recepciona la materia prima y la
organiza; revisa la orden de produccién que
se tiene programada y verifica la férmula, en
la cual se especifican las cantidades y
elementos que se requieren para la
elaboracién del liquido. A continuacién el
trabajador procede a realizar el pesaje de los
insumos.

Pesado Pf;i]; de la materia ) Cucharones
P - Recipientes plastico La materia prima que es pesada es colocada
- Estibas de plastico en estibas para ser enviada al drea de
- Manualmente procesos.
Como control de calidad, el operario toma
muestras en recipientes y bolsas pldsticas de
las materias primas que ha pesado, y las envia
al laboratorio para su andlisis respectivo.
Con ayuda de un patin hidrdulico el operador
moviliza las estibas de aziicar, y dependiendo
de la férmula vacia los bultos de azucar a la
tolva para que se pulverice y sea conducida a
los tanques de mezclado (las cantidades
- Tolva dependen de la formula de elaboracidn).
- Tanques de mezclado
Jarabes Elaboracién del jarabe - Patin hidrdulico Cuando el aziicar se encuentra en los tanques,

- Cutter
- Manualmente

de forma automdtica el operador programa el
vaciado del agua e inicia el proceso de
elaboracién del jarabe.

El proceso es automatico, por lo que el
operario sélo realiza supervision del proceso
y que el tanque funcione correctamente.
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Fases o Etapas

. . Qué se hace? ., Con qué se hace? ., Como se hace?
Proceso de Trabajo «Q @ 4 @

El operario recibe los recipientes con la
premezcla de sabores del drea de pesado. De
forma manual los vacia a los tanques de
mezclado.

Los tanques donde se encuentra el jarabe listo
se conecta a los tanques de mezclado, por lo
tanto el operario programa la elaboracién del
liquido. Cuando se inicia el proceso se van
mezclando los ingredientes y afiadiendo los
aditivos correspondientes y el jarabe. Como
el proceso es automdtico el operador debe
estar al pendiente de los tableros de mando y
que los tanques funcionen correctamente.

- Tanques de mezclado Cuando se ha terminado el proceso de
Proceso y L. P - Recipientes plasticos elaboracidn del liquido, ésta se somete a un

. Elaboracién del liquido PP s
Pasteurizado - Méquina de proceso de pasteurizacion, en la cual se da un
pasteurizacion tratamiento térmico de aproximadamente

65°C durante 30 minutos, transcurrido el
tiempo, la operacién se completa con el
enfriamiento rdapido del producto, a fin de
producir un choque térmico que inhibe el
crecimiento de microorganismos. El operador
s6lo realiza supervision de la mdquina y estd
pendiente de la programacion.

Como control de calidad, una vez ya se tiene
la mezcla lista y pasteurizada pasa por ductos
a unos tanques de almacenamiento temporal.
Estando allf el operario toma una muestra del
liquido en un recipiente plastico, la cual serd
enviada al laboratorio para realizar andlisis
fisico-quimico.
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

¢ Qué se hace?

¢.Con qué se hace?

¢ Como se hace?

Envasado y Sellado

Envasado del liquido y
sellado del empaque

- Méquina Imar
- Papel de empaque
- Manualmente

Los tanques de almacenamiento estdn
conectados con la maquina Imar la cual
realiza el envasado del liquido y sellado del
empaque.

Antes de iniciar la produccién con la maquina
Imar, el operador debe alimentarla con el
rollo de empaque en el cual se realizard el
envasado del liquido. El operario de forma
manual enhebra dicho rollo y cuando estd
listo procede a encender la mdquina. Antes de
que el rollo del empaque se termine por
completo el operador para la maquina y une
uno nuevo al que estd trabajando en la
mdquina.

El operador programa la producciéon y la
mdquina Imar realiza el proceso automadtico
de llenado del liquido y sellado del papel
mediante calor, finalmente realiza el corte de
los empaques.

El operador realiza supervisiéon de todo el
proceso ademds de estar al pendiente de que
la maquina funcione correctamente y que el
papel no se acabe. Igualmente realiza
limpieza de la mdquina por si hubo algin
derramamiento de liquido en el proceso.

Como control de calidad el operador de forma
aleatoria toma 15 barras las cuales serdn
enviadas al laboratorio para realizar analisis
fisicos: sellado, empaque, lote y presentacion.

Empaquetado y
Encintado

Empaque del producto
final en cajas y sellado de
las mismas

- Cajas de cartén

- Cinta adhesiva

- Méquina Encintadora
- Manualmente

A medida que la mdquina Imarca corta las
barras, éstas se conducen mediante una
pequeiia banda transportadora a un mesén. El
operador arma las cajas de cartén y empaca
las barras. La cantidad en cada caja depende
de la presentacién que se esté produciendo.

Con el empaquetado terminado el operador
pasa la caja por la miquina encintadora, la
cual la sella en la parte superior e inferior.
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Fases o Etapas

. . Qué se hace? ., Con qué se hace? ., Como se hace?
Proceso de Trabajo «Q @ 4 @

De forma manual el operario va organizando
las cajas hasta completar toda la estiba; de
acuerdo a la ficha técnica del producto le
indica cuantas cajas por linea y que altura
deben tener.

- Patin hidraulico

Cuando la estiba estd lista el operador de
- Playo (papel

forma manual cubre la estiba con el papel

Estibado y Estlba}do y emplayado de | transparente) playo. Con ayuda de un patin hidrdulico
Emplayado las cajas - Cutter . p
- Estiba traslada la estiba a las lineas de cargas
destinadas para almacenamiento temporal.
- Manualmente
Como control de calidad cuando la estiba estd
lista un operador toma cajas aleatoriamente y
las revisa verificando los etiquetados,
empaquetado de la caja y que la cantidad de
los productos sea la correcta.
Con las estibas ubicadas en las lineas de
c Organizar las estibas en la | - Patin hidrdulico carga, y con ayuda de un patin .hldrauhco .el
Distribucién operador procede a subir las estibas a la caja

caja del camién - Manualmente . P
del camiodn las cuales serdn llevadas al centro

de distribucién nacional.

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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Planta de Liquidos

Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Tabla 11. Cuadro Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo

F: E . o p Medidas .
ases o Etapas Riesgos o Probables dafios a Numero A Propuestas de Acciones
Proceso de . . . Preventivas .
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
. - Realizar evaluacion de
- Agotamiento .
) temperatura ambiental
I. Temperaturas | - Estrés . .. o
. Ninguna - Instalacion de ventilacién
elevadas - Fatiga o
. . artificial
- Deshidratacion L. .
- Rotacidn de puestos de trabajo
- Realizar anélisis ergonémico
de puestos de trabajo.
- Lumbalgia . - Estudios epidemiolégicos
. Faja lumbar . .
- Hernias Ja i sobre accidentalidad
- Capacitacion sobre posturas y
III. Esfuerzo fisico manejo de cargas.
intenso
- Aplicacién de cuestionarios
. . ara la medicién de la fatiga
- Fatiga Ninguna P - £
- Implementacién de programas
de pausas laborales
- Analizar las actividades que
Materias 3 realizan los trabajadores, la
Primas . . organizacién y programacién de
V. Accidentes - Caidas la;gmismas yprog
debido a las - Heridas Ninguna . Lo
. . . - Realizar limpieza constante
instalaciones - Contusiones . iy
para evitar la acumulacién de
residuos que puedan ocasionar
accidentes.
- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad
- Lesiones - Implementar programas de
. m 1 1éticas ausas laborales y rotacién de
V. Accidentes por usculoesque et . p y
uso de patfn - Hernias - Faja lumbar puestos
NP - Atropellamientos - Calzado seguridad | - Capacitacién sobre manejo
hidraulico PR
- Golpes adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

- Sefializacion de paso de
trdnsito y peatonal
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Fases o Etapas q o p Medidas o
P Riesgos o Probables dafios a Niumero . Propuestas de Acciones
Proceso de 3 3 . Preventivas -
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
. - Realizar evaluacion de
- Agotamiento .
) temperatura ambiental
I. Temperaturas | - Estrés . .. o
. Ninguna - Instalacién de ventilacién
elevadas - Fatiga e
- Deshidratacién artificial
- Rotacién de puestos de trabajo
- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a polvos
- Realizar mediciones para
- Enfermedades polvos
II. Polvos pulmonares Ninguna - Instalar extractores de polvos
- Neumoconiosis - Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal
- Dotacién de equipo de
proteccion personal (mdscaras)
- Realizar anélisis ergonémico
de puestos de trabajo.
- Lumbalgia . - Estudios epidemiolégicos
ag Faja lumbar > epidet g
Pesado - Hernias 3 sobre accidentalidad
. - Capacitacion sobre posturas y
III. Eslfuerzo fisico manejo de cargas.
intenso
- Aplicacién de cuestionarios
. . 1 ici6 la fati
- Fatiga Ninguna para la medlCI(')I,l de la fatiga
- Implementacién de programas
de pausas laborales
- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad
. - Impl
- Lesiones mplementar programa}s/ de
. ‘o pausas laborales y rotacién de
V. Accidentes por | musculoesqueléticas .
. . - Faja lumbar puestos
uso de patin - Hernias . . .
NP . - Calzado seguridad | - Capacitacién sobre manejo
hidréaulico - Atropellamientos PR
adecuado patin hidrdulico
- Golpes

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Seiializacién de paso de
trdnsito y peatonal
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Jarabes

1. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

II1. Esfuerzo fisico
intenso

- Lumbalgia

- Hernias

- Atropellamientos
- Golpes

- Fatiga

V. Accidentes
debido a las
instalaciones

- Caidas
- Heridas
- Contusiones

V. Accidentes por
uso de patin
hidréulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

- Uso tapones
auditivos
- Sefializacién del
uso de EEP especial

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a ruido

- Evaluacioén del ruido ambiental
- Realizar mantenimiento
preventivo de la tolvera

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Dotacién de equipo de
proteccion personal (conchas)

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién del estrés

- Implementacién de programas
de manejo del estrés

- Faja lumbar
- Calzado seguridad

- Realizar anélisis ergonémico
del puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidraulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefalizacién de paso de
trdnsito y peatonal

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medici6n de la fatiga

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacién de
puestos

Ninguna

- Analizar las actividades que
realizan los trabajadores, la
organizacién y programacién de
las mismas.

- Realizar limpieza constante
para evitar la acumulacién de
residuos que puedan ocasionar
accidentes.

- Uso de faja
- Calzado seguridad

- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacién de
puestos

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidraulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

- Sefalizacién de paso de
trdnsito y peatonal
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Proceso y
Pasteurizado

1. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

I. Temperaturas
elevadas

- Agotamiento

- Estrés

- Fatiga

- Deshidratacion

IV. Supervisién
estricta

- Fatiga
- Estrés

V. Caidas de altura
y de nivel

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Fracturas

- Esguinces

12

- Uso tapones
auditivos

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicién a ruido

- Evaluacién del ruido ambiental
- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién del estrés

- Implementacién de programas
de manejo del estrés

Ninguna

- Realizar evaluacion de
temperatura ambiental

- Instalacién de ventilacion
artificial

- Rotacion de puestos de trabajo

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicion de la fatiga y el
estrés

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo y
la imposicién de metas de
produccién

- Implementacién de programas
de pausas laborales y manejo del
estrés

Calzado de seguridad

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades accidentes

- Estudio ergonémico del puesto
de trabajo.

- Instalar avisos de seguridad
sobre los desniveles

- Instalar rejillas en las zanjas

- Capacitacion sobre el
desplazamiento en plataformas

Envasado y
Sellado

I. Ruido

- Hipoacusia

Ninguna

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a ruido

- Evaluacion del ruido ambiental
- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Envasado y
Sellado

- Estrés

II1. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias
- Lesiones
musculoesqueléticos

- Fatiga

III. Trabajo de pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

V. Caidas de altura
y de nivel

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Fracturas

- Esguinces

V. Accidentes por
maquinaria

- Heridas
- Lesiones
musculoesqueléticas

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién del estrés

- Implementacién de programas
de manejo del estrés

Ninguna

- Estudio ergonémico de puesto
de trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Andlisis ergonémico del puesto
de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga

- Implementacién de programas
de pausas laborales

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacion de programas
de pausas laborales.

- Dotacién de tapetes antifatiga

Calzado de seguridad

- Estudios epidemioldgicos
sobre enfermedades accidentes

- Estudio ergonémico del puesto
de trabajo.

- Instalar avisos de seguridad
sobre los desniveles

- Instalar rejillas en las zanjas

- Capacitacion sobre el
desplazamiento en plataformas

Ninguna

- Estudio epidemioldgico de
accidentes de trabajo.

- Instalacién de guardas de
seguridad

- Programa de capacitacién del
uso de maquinaria

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

Empaquetado y
Encintado

I. Ruido

- Hipoacusia

Ninguna

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a ruido

- Evaluacion del ruido ambiental
- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

117




Fases o Etapas q o p Medidas o
P Riesgos o Probables dafios a Niumero . Propuestas de Acciones
Proceso de 3 3 . Preventivas -
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
- Aplicacién de cuestionarios
_ Estrés Ninguna para la medici(.ir} del estrés
- Implementacién de programas
de manejo del estrés
- Lumbalgias - EstudiQ ergondmico de puesto
. . de trabajo
- Lesiones Ninguna . . S
.- -Estudio epidemioldgico de
musculoesqueléticos . .
accidentes de trabajo.
III. Posiciones
incomodas L . .
- Aplicacién de cuestionarios
. . ara la medicién de la fatiga
- Fatiga Ninguna P - £
- Implementacién de programas
de pausas laborales
- Andlisis ergonémico del puesto
- Insuficiencia de trabajo
venosa Ninguna - Dotacién de tapetes antifatiga
- Implementacién de programas
de pausas laborales
III. Trabajo de pie
. . - Aplicacién de cuestionarios
Continuacién - -
. o para la medicién de la fatiga
Empaquetado y - Fatiga Tapetes antifatiga -
] - Implementacién de programas
Encintado
de pausas laborales.
- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga y el
estrés
- Estrés - Disminuir el ritmo de trabajo y
g Ninguna la imposicién de metas de
- Fatiga -
produccién
IV. Movimiento - Implementacién de programas
repetitivo de pausas laborales y manejo del
estrés
- Lesiones . - Andlisis ergonémico del puesto
”» Ninguna .
musculoesqueléticas de trabajo
- Lesiones . - Andlisis ergonémico del puesto
. Ninguna .
musculoesqueléticas de trabajo
- Aplicacién de cuestionarios
IV. Ritmo de para la medicién de la fatiga y el
trabajo estrés
- Estrés . - Disminuir el ritmo de trabajo y
. Ninguna . .
- Fatiga la imposicién de metas de

produccién
- Implementacién de pausas
laborales.
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HESEIOIHETET Riesgos o Probables dafios a Nimero Medld? S Propuestas de Acciones
Proceso de . . . Preventivas .
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.
- Lumbalgia . - Estudios epidemiolégicos
- Hernias Faja lumbar sobre accidentalidad
IIL. Esfuerzo fisico - Capgci(;acién sobre posturas y
intenso manejo de cargas.
- Aplicacién de cuestionarios
- Fatiga Ninguna para la med1c1(.)r,1 de la fatiga
- Implementacién de programas
de pausas laborales
- Lumbalgias - Estudlg ergonémico de puesto
. . de trabajo
- Lesiones Ninguna . . L
musculoesqueléticos -Estudio epidemiolégico de
III. Posiciones accidentes de trabajo.
Estibado y incémodas 9 - Aplicacién de cuestionarios
Emplayado . . para la medicién de la fatiga
- Fatiga Ninguna -
- Implementacién de programas
de pausas laborales
- Realizar anélisis ergonémico
del puesto de trabajo
- Estudios epidemioldgicos
sobre accidentalidad
- Lesiones - Implementar programas de
. ” pausas laborales y rotacién de
V. Accidentes por | musculoesqueléticas .
p . - Faja lumbar puestos
uso de patin - Hernias . ., .
NP . - Calzado seguridad | - Capacitacién sobre manejo
hidraulico - Atropellamientos D
adecuado patin hidraulico
- Golpes L
- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal
- Sefializacién de paso de
transito y peatonal
- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad
- Lesiones - Implementar programas de
. L. pausas laborales y rotacién de
V. Accidentes por | musculoesqueléticas .
C p . - Faja lumbar puestos
Distribucién uso de patin - Hernias 3 . S .
NP . - Calzado seguridad | - Capacitacién sobre manejo
hidréaulico - Atropellamientos P
- Golpes adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

- Sefalizacién de paso de
trdnsito y peatonal

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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5.2.4 Proceso de Trabajo Planta Polvos

La planta de polvos es la tinica que solo realiza actividades en horario matutino, ademaés es la que
menos personal tiene. En ésta se realiza la elaboracién del polvo para elaboracion de bebida

instantdnea, ademds del saborizante utilizado en la planta de liquidos.

El proceso da inicio cuando las materias primas son almacenadas de manera provisional en una
bodega de paso, alli se realiza la seleccion de los insumos que se van a utilizar para la elaboraciéon
del producto, sea del polvo instantdneo o el saborizante. Cuando se ha seleccionado el producto a
producir los insumos son llevados a una tolva que realiza una pulverizacién de los mismos. La
tolva se conecta con la maquina mezcladora que se encarga de realizar el mezclado de todos los

ingredientes.

Terminado el procedo de mezclado, si el producto que se elabora es el saborizante, éste es
empacado en costales, para luego ser trasladado a la planta de liquidos. Si por el contrario el
producto elaborado es el polvo instantdneo es vaciado en unas tolvas mdviles para ser llevado y
anclado al ducto que alimenta la mdquina Tecmar, la cual se encarga de elaborar los sobres de

producto final.

Antes de iniciar el proceso de la maquina Tecmar, se debe enhebrar el papel de empaque a la
maquina posteriormente se da inicio al proceso el cual consiste en sellado, llenado y corte de los
sobres. Mediante una banda transportadora son llevados a un meson en el cual los sobres son
empacados en cajas de acuerdo a la presentacion, y finalmente son estibados para ser llevados al

centro de distribucién nacional.
En los procesos de materias primas, pesado, mezclador, empaquetado y encintado se efectia de

forma aleatoria la toma de muestras para realizar la verificacion de calidad (aspectos fisicos y

quimicos).
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Materias Primas
v

Pesado

¥

Tolvas

v

Mezclador

¥

Dispensador

+

Maquina Tecmar
Empaquetado y
Encintando
Estibado y
Emplayado

Distribucion

Figura 4. Diagrama de Flujo de Proceso de Trabajo. Planta de Polvos

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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Tabla 12. Descripcion del Diagrama de Flujo de Proceso de Trabajo

Planta de Polvos

Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

¢ Qué se hace?

¢Con qué se hace?

. Como se hace?

Materias Primas

Almacenaje  temporal
de los materiales e
insumos que  serdn
usados en la
elaboracion de los
polvos

- Patin hidraulico
- Estibas pldsticas
- Manualmente

Mediante pedido previo, el operador solicita al
almacén general de materias primas los insumos
que se requieren para la elaboracién de la
produccién programada para la semana.

La materia prima estd empacada en bultos y con
ayuda de un patin hidraulico los moviliza y
organiza en las estibas de pldstico de acuerdo a la
clasificacion de codigo respectiva. Toda la
materia prima permanece temporalmente en una
bodega de paso, antes de ser enviada al siguiente
proceso.

Pesaje de la materia

- Bascula automatica
- Patin hidraulico
- Bolsas plasticas

El operador recepciona la materia prima y la
organiza; revisa la orden de produccién que se
tiene programada y verifica la férmula en la cual
se especifican las cantidades y elementos que se
requieren para la elaboracién del polvo. A
continuacién el trabajador procede a realizar el
pesaje de los insumos.

Pesado prima - Cucharones
- Recipientes pléstico La materia prima que es pesada se ordena en
- Estibas de plastico estibas, para ser enviada al siguiente paso.
- Manualmente
Como control de calidad, el operario toma
muestras en bolsas pldsticas de las materias
primas que ha pesado, y las envia al laboratorio
para su analisis fisico-quimico.
Cuando todos los elementos estdn pesados, con la
- Recipientes plésticos ayuda de un patin hidrdulico son llevado al drea
Tolvas Pulverizac.ién de la| - Patin hidraulico de tolvas, dor}de de form:«:l mangal el trabajador
materia prima - Tolva procede a vaciar todos los ingredientes en la tolva
- Manualmente donde se realiza la pulverizacién de los mismos y

pasan al mezclador.
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

¢ Qué se hace?

¢Con qué se hace?

. Como se hace?

Mezclador

Mezclado de los
ingredientes

- Méaquina mezcladora
- Bolsas plésticas

- Costales

- Patin hidrdulico

- Playo (papel
transparente)

Dado que las tolvas estdn conectadas con los
mezcladores mediante ductos, los ingredientes
llegan a la mdquina directamente. El operador
realiza la programacién de ésta y se inicia el
proceso de mezclado de todas las materias
primas.

Como el proceso es automatizado, el trabajador
realiza supervision del proceso y que la maquina
funcione correctamente.

Como control de calidad, cuando se ha terminado
el proceso de mezclado, el trabajador toma una
muestra del polvo elaborado y la guarda en bolsas
plasticas. Dicha muestra es enviada al laboratorio
para realizar andlisis fisico-quimico.

Teniendo en cuenta que en esta planta también se
elaboran las premezclas que son usadas en la
planta de liquidos; cuando es el caso el operador
debe vaciar la mezcla de polvos elaborada en
costales, estibarla, emplayarla y ser enviada al
almacén de materias primas de liquidos.

Dispensador

Vaciado de la mezcla
en tolvas méviles

- Tolvas moviles
- Patin hidraulico
- Manualmente

Cuando el mezclado estd listo, el operador con
ayuda de un patin hidraulico ubica una tolva
moévil en uno de los ductos de la mdaquina
mezcladora. Toda la mezcla es vaciada en la tolva
mévil, y posteriormente es trasladada con el patin
hidrdulico a los puntos alimentadores donde se
contecta para ser vaciada a las maquinas Tecmar.

Maiquina Tecmar

Llenado, sellado y corte
de los sobres

- Méaquina Tecmar
- Papel de empaque
- Manualmente

Antes de iniciar la produccién con la maquina
Tecmar, el operador debe alimentarla con el rollo
de empaque en el cual se realizard el vaciado del
producto. El operario de forma manual enhebra
dicho rollo y cuando est4 listo procede a encender
la maquina. Antes de que el rollo del empaque se
termine por completo el operador para la maquina
y une uno nuevo al que estd trabajando en la
maquina.

La maquina Tecmar realiza el proceso automético
de sellado del papel mediante calor, llenado con
la dosificacion programada y finalmente realiza el
corte del papel, dejando como producto final los
sobres. El proceso es constante y sdlo se suspende
cuando se debe cambiar el rollo de empaque.

El operador realiza supervisién de todo el proceso
ademds de estar al pendiente de que la maquina
funcione correctamente.

Durante el proceso el operario realiza un
autocontrol, en el cual toma sobres aleatorios y
los revisa verificando la hermeticidad, gramaje y
fugas. Como control de calidad el operador de
forma aleatoria toma 10 sobres los cuales serdn
enviados al laboratorio para realizar andlisis
fisicos: sellado, empaque, lote y presentacién.
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

¢ Qué se hace?

¢Con qué se hace?

. Como se hace?

Empaquetado y
Encintado

Organizar los sobres en
las cajas

- Méquina encintadora
- Cinta adhesiva

- Cajas cartén

- Manualmente

A medida que la mdquina Tecmar corta los
sobres, éstos se conducen mediante una pequeila
banda transportadora a un mesén. El operador
arma las cajas de cartén y dependiente de la
presentacién que se esté produciendo lo empaca
en 100 unidades o 96  unidades.

Con el empaquetado terminado el operador pasa
la caja por la mdquina encintadora, la cual la sella
en la parte superior e inferior.

Estibado y Emplayado

Estibado y emplayado
de las cajas

- Patin hidraulico

- Playo (papel
transparente)

- Estiba

- Maquina emplayadora

De forma manual el operario va organizando las
cajas hasta completar toda la estiba; de acuerdo a
la ficha técnica del producto le indica cuantas
cajas por linea y que altura deben tener.

Cuando la estiba estd lista el operador con ayuda
del patin la traslada hasta la médquina
emplayadora, la cual cubre la estiba con el papel
playo.

Estando emplayada con el patin hidrdulico
traslada la estiba a las lineas de cargas destinadas
para almacenamiento temporal.

Como control de calidad cuando la estiba estd
lista un operador toma cajas aleatoriamente y las
revisa verificando los etiquetados, empaquetado
de la caja y que la cantidad de los productos sea
la correcta.

Distribucion

Organizar las estibas en
la caja del camién

- Patin hidraulico

Con las estibas ubicadas en las lineas de carga, y
con ayuda de un patin hidrdulico el operador
procede a subir las estibas en la caja del camién
las cuales serdn llevadas al centro de distribucién
nacional.

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Tabla 13. Cuadro Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo
Planta de Polvos

Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Materias
Primas

I11. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemioldgicos
sobre accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas
y manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacién de
programas de pausas laborales

- Faja lumbar
- Calzado seguridad

- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacién de
puestos

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacién de paso de
transito y peatonal

Pesado

II. Polvos

- Enfermedades
pulmonares
- Neumoconiosis

I11. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

Ninguna

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a polvos

- Realizar mediciones para
polvos

- Instalar extractores de polvos
- Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Dotacién de equipo de
proteccién personal (mdscaras)

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Capacitacion sobre posturas
y manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacion de
programas de pausas laborales
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Pesado

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

- Faja lumbar
- Calzado seguridad

- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacion de
puestos

- Capacitacion sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

- Sefializacion de paso de
trdnsito y peatonal

Tolvas

II. Polvos

- Enfermedades
pulmonares
- Neumoconiosis

I11. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

Mascaras

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a polvos

- Realizar mediciones para
polvos

- Instalar extractores de polvos
- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Dotacién de equipo de
proteccién personal (mdscaras)

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas
y manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacion de
programas de pausas laborales

- Faja lumbar
- Calzado seguridad

- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacién de
puestos

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacidn sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacion de paso de
transito y peatonal
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Mezclador

II. Polvos

- Enfermedades
pulmonares
- Neumoconiosis

III. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

V. Caidas de
altura

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Fracturas

- Esguinces

Ninguna

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a polvos

- Realizar mediciones para
polvos

- Instalar extractores de polvos
- Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

- Dotacién de equipo de
proteccion personal (mdscaras)

- Faja lumbar
- Guantes

- Realizar analisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas
y manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicidn de la fatiga

- Implementacién de
programas de pausas laborales

Calzado de seguridad

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades y
accidentes

- Estudio ergonémico del
puesto de trabajo.

- Instalar avisos de seguridad
sobre los desniveles

- Instalar rejillas en las zanjas
- Capacitacion sobre el
desplazamiento en plataformas

Dispensador

III. Posiciones
incémodas

- Lumbalgias
- Lesiones
musculoesqueléticos

- Fatiga

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

Ninguna

- Estudio ergonémico de
puesto de trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacion de
programas de pausas laborales

- Faja lumbar
- Calzado seguridad

- Realizar analisis ergonémico
del puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacién de
puestos

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidraulico

- Capacitacidn sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

- Sefializacién de paso de
trdnsito y peatonal
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Miquina
Tecmar

1. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

III. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Supervisién
estricta

- Fatiga
- Estrés

V. Caidas de
altura y de nivel

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Fracturas

- Esguinces

- Uso tapones
auditivos

- Estudios epidemioldgicos
sobre enfermedades por
exposicion a ruido

- Evaluacion del ruido
ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria
- Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién del estrés

- Implementacién de
programas de manejo del
estrés

Ninguna

- Andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Dotacién de tapetes
antifatiga

- Implementacion de
programas de pausas laborales

Tapetes antifatiga

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacién de
programas de pausas laborales.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga y
el estrés

- Evitar la imposicién de
metas de produccion

- Implementar programas de
pausas laborales, rotacion de
puestos y manejo del estrés

Calzado de seguridad

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades accidentes
- Estudio ergonémico del
puesto de trabajo.

- Instalar avisos de seguridad
sobre los desniveles

- Instalar rejillas en las zanjas
- Capacitacion sobre el
desplazamiento en plataformas

Empaquetado y
Encintado

I. Ruido

- Hipoacusia

Ninguna

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a ruido

- Evaluacion del ruido
ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria
- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Empaquetado y
Encintado

- Estrés

III. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias
- Lesiones
musculoesqueléticos

- Fatiga

III. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Movimiento
repetitivo

- Lesiones
musculoesqueléticas

- Estrés
- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Lesiones
musculoesqueléticas

- Estrés
- Fatiga

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién del estrés

- Implementacién de
programas de manejo del
estrés

Ninguna

- Estudio ergonémico de
puesto de trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacion de
programas de pausas laborales

Ninguna

- Andlisis ergondmico del
puesto de trabajo

- Dotacién de tapetes
antifatiga

- Implementacién de
programas de pausas laborales

Tapetes antifatiga

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacién de
programas de pausas laborales.

Ninguna

- Andlisis ergondmico del
puesto de trabajo

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga y
el estrés

- Implementacion de
programas de pausas laborales
y manejo del estrés.

Ninguna

- Andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga y
el estrés

- Disminuir el ritmo de trabajo
y la imposicién de metas de
produccién

- Implementacion de
programas de pausas laborales
y manejo del estrés.

Estibado y
Emplayado

I11. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

Faja lumbar

- Realizar analisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas
y manejo de cargas.
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Fases o Etapas

Medidas

Riesgos o Probables dafios a Nimero A Propuestas de Acciones
Proceso de 3 5 . Preventivas -
; Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
- Aplicacién de cuestionarios
- Fatiga Ninguna para la medici(j)r/l de la fatiga
- Implementacién de
programas de pausas laborales
- Lumbalgias - Estudio ergonomico de
. . puesto de trabajo
- Lesiones Ninguna . . L
I -Estudio epidemiolégico de
musculoesqueléticos . .
= accidentes de trabajo.
III. Posiciones
] ] incomodas
Continuacién - Aplicacion de cuestionarios
Estibado y Fai Ni para la medicidn de la fatiga
Emplayado - ratiga 1nguna - Implementacién de
programas de pausas laborales
- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad
. - Implementar programas de
- Lesiones p prog ..
. " pausas laborales y rotacién de
V. Accidentes | musculoesqueléticas .
p . - Faja lumbar puestos
por uso de patin | - Hernias . o .
A . - Calzado seguridad | - Capacitacién sobre manejo
hidraulico - Atropellamientos PR
adecuado patin hidraulico
- Golpes S
- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal
- Sefializacién de paso de
trdnsito y peatonal
- Realizar analisis ergonémico
del puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad
. - Impl
- Lesiones mplementar programa}s} de
. " pausas laborales y rotacién de
V. Accidentes | musculoesqueléticas .
S p . - Faja lumbar puestos
Distribucién por uso de patin | - Hernias 1 . Sy .
A . - Calzado seguridad | - Capacitacién sobre manejo
hidraulico - Atropellamientos PR
adecuado patin hidrdaulico
- Golpes

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacién de paso de
transito y peatonal

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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5.2.5 Proceso de Trabajo Planta Caldos

En este proceso de trabajo se realiza la produccién del caldo sazonador; en la planta se elaboran

dos tipos de presentaciones en forma de cubos y en polvo.

El proceso da inicio con la recepcion de la materia prima; la cual es transportada hacia una tolva
que se encarga de pulverizar los insumos, y que mediante ductos se conecta con el tanque
mezclado. Dependiendo de la presentacion del caldo sazonador que se va a producir es el proceso

de elaboracién.

Si la programacion es para elaborar caldo sazonador en presentacion cubos, una vez todos los
ingredientes han sido mezclados, ésta se vacia en unas big bags, para ser llevada a la canaleta de
enfriamiento, la cual realiza la disminucion de la temperatura de 47°C a 3°C. Posteriormente se
conduce la mezcla por ductos a la maquina granuladora que se encarga de discernir la mezcla y
eliminar los grumos. Esta tdltima se conecta con la prensadora, la cual se encarga de forma
automdtica en la elaboracién de los cubos. Mediante una banda transportadora los cubos son
llevados a la envolvedora la cual se encarga de poner el laminado a los mismos. Los cubos se
desplazan en la banda hasta la estuchadora la cual realiza el proceso de empaquetado para
presentacion. Con este Ultimo paso se organizan las cajas en corrugados; para ser estibadas y

llevadas al centro de distribucion nacional.

Si por el contrario la elaboracion del caldo sazonador es en presentacion polvos, el producto
que ha sido mezclado se vacia en las big bags y se desplaza hacia el polipasto, la cual estd
conectada con la mdquina doping, en ella de forma automatica se realiza el llenado de los estuches
plasticos con el producto; mediante una banda transportadora son llevados hasta la selladora que
se encarga de cerrar por completo la bolsa. El estuche pasa por un detector de metales para realizar
la verificaciéon de que no lleve ningin tipo de metales. Finalmente, los estuches se organizan en

cajas, para ser estibadas y llevadas al centro de distribucién nacional.
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En los procesos de materias primas, pesado, mezclador, empaquetado y encintado se efectia de
forma aleatoria la toma de muestras para realizar la verificacion de calidad (aspectos fisicos y

quimicos).

| Materias Primas |

v
| Pesado |
v
| Tolvas |
v
| Mezclador |
|
: }
| Cubos | | Polvos |
¥ !
Canaleta de .
[ Polipasto
enfriamento
y !
| Granulado | | Méguina Doping |
i
|__Envolvedora | !
v
| Estuchadora | Sellado

I I
v
Empaquetado y
Encintado
v
Estibado y
Emplayado

| Distribucién |

Figura 5. Diagrama de Flujo de Proceso de Trabajo. Planta de Caldos

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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Tabla 14. Descripcion del Diagrama de Flujo de Proceso de Trabajo

Planta de Caldos

Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

¢ Qué se hace?

¢Con qué se hace?

¢, Como se hace?

General

Materias Primas

Almacenaje temporal de
los materiales e insumos
que serdn usados en la
elaboracién del producto

- Patin hidraulico
- Estibas de plastico
- Manualmente

Mediante pedido previo, el operador solicita al
almacén general de materias primas los
insumos que se requieren para la elaboracién de
la produccién programada para la semana.

La materia prima estd empacada en bultos y
con ayuda de un patin hidrdulico los moviliza y
organiza en las estibas de plastico de acuerdo a
la clasificacion de cédigo respectiva. Toda la
materia prima permanece temporalmente en
una bodega de paso, antes de ser enviada al
siguiente proceso.

- Bascula automatica
- Patin hidraulico
- Bolsas plasticas

El operador recepciona la materia prima y la
organiza; revisa la orden de produccién que se
tiene programada y verifica la férmula en la
cual se especifican las cantidades y elementos
que se requieren para la elaboracién del polvo.
A continuacién el trabajador procede a realizar
el pesaje de los insumos.

Pesaje de la materia
Pesado 54 - Cucharones
prima - - L
- Recipientes plastico La materia prima que es pesada se ordena en
- Estibas de plastico estibas, para ser enviada al siguiente paso.
- Manualmente
Como control de calidad, el operario toma
muestras en bolsas plasticas de las materias
primas que ha pesado, y las envia al laboratorio
para su analisis fisico-quimico.
Cuando todos los elementos estdn pesados, con
la ayuda de un patin hidrdulico son llevado al
area de tolvas, donde de forma manual el
trabajador procede a vaciar todos los
. L. ingredientes en la tolva donde se realiza la
- Recipientes plasticos B, .
PR pulverizacion de los mismos y pasan al
N - Patin hidraulico
Pulverizacién de la mezclador.
Tolvas L - Tolva
materia prima
- Cutter . . .
Cuando todos los ingredientes se han vaciado
- Manualmente

en la tolva, el operador de acuerdo a la
produccién que se tiene programada realiza el
encendido de los fusores de grasa (pollo o grasa
vegetal) que estdn conectados directamente al
mezclador.
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

¢ Qué se hace?

¢Con qué se hace?

. Como se hace?

Mezclador

Pesaje de la materia

prima

- Méaquina mezcladora
- Term6émetro

- Patin

- Cucharones

Dado que las tolvas estdn conectadas con los
mezcladores mediante ductos, los ingredientes
llegan a la mdquina directamente. El operador
realiza la programacion y se inicia el proceso de
mezclado de todas las materias primas.

El proceso es automatizado, por lo tanto el
trabajador realiza supervision del proceso y que
la maquina funcione correctamente. Con el
termémetro el operario realiza la revisién de la
temperatura de la mezcla una vez ha finalizado
el proceso.

Como control de calidad, cuando se ha
terminado el proceso de mezclado, el trabajador
toma una muestra del polvo elaborado y la
guarda en bolsas plésticas. Dicha muestra es
enviada al laboratorio para realizar andlisis
fisico-quimico.

En la planta se realizan dos presentaciones del
producto en polvo y en cubos. La materia prima
que serd usada para polvos el operador debe
vaciarla en unas Big Bags, y con ayuda del patin
hidraulico la lleva a los polipastos que
alimentan la maquina doping. Por otra parte la
materia prima que se usard para la elaboracién
de los cubos, igualmente vaciada en los Big
Bags se conduce a la canaleta de enfriamiento.

Cubos

- Canaleta de

Teniendo la mezcla en los big bags el operador
con ayuda del patin hidraulico la desplaza a la
canaleta de enfriamiento, y la ubica en el
polipasto para que realice el vaciado del polvo
a la canaleta.

enfriamiento L .
Canaleta de Enfriamiento del polvo _ Patin hidrdulico La canaleta de enfriamiento, baja Ila
Enfriamiento P Polipasto temperatura de la mezcla de 43°C a 3°C,
) dejdndola lista para el siguiente paso.
- Manualmente J p J P
El operador realiza el encendido y la
programaciéon de la canaleta, ademds que
realiza supervision del proceso y correcto
funcionamiento de la maquina.
Cuando la mezcla estd en la temperatura
deseada, mediante ductos es enviada a la
granuladora, la cual se encarga de discernir la
mezcla y dejarla libre de grumos.
. . - Méquin ranul
Granulado Discernir la mezcla dquina de granulado

- Bolsas plasticas

El operador realiza la supervisién del proceso,
y como control de calidad realiza la toma de una
muestra del polvo en bolsas pldsticas, la cual es
enviada al laboratorio para realizar pruebas
fisico-quimicas.
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Fases o Etapas

. . Qué se hace? . Con qué se hace? ;. Como se hace?
Proceso de Trabajo «Q @ 4 ¢

Cuando la mezcla se encuentra discernida,
mediante  ductos conectados entre la
granuladora y la prensadora, se transporta la
mezcla a esta tltima.

El operador programa la miquina prensadora
Bonals, y verifica el peso y altura de los cubos.
Procede a realizar el encendido de la misma y
Prensadora Formacién de los cubos | - Prensadora Bonals ésta de forma automdtica elabora los cubos.

Cuando se elaboran lo cubos se transportan
mediante una banda y pasan por un detector de
metales antes de ser estuchados.

El operario realiza supervision de todo el
proceso 'y que la mdiquina funcione
correctamente.

Mediante una banda transportadora los cubos se
conducen a la maquina envolvedora, la cual se
encarga de poner el laminado a los cubos.

El operador debe realizar la programacién de la
mdquina, al igual que instalar el papel laminado
y la cinta de abre fAcil.

Envolvedora Envoltura de los cubos - Méaquina envolvedora | Dado que el proceso es automético el operador
realiza supervision del mismo, y estd al
pendiente del stock del papel y la cinta, ademas
que la maquina funcione correctamente.

Como control de calidad el operador toma 10
cubos al azar una vez se ha realiza la envoltura
de estos, y son enviados al laboratorio para
realizar pruebas fisicas.
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Fases o Etapas

. . Qué se hace? . Con qué se hace? ;. Como se hace?
Proceso de Trabajo «Q @ 4 ¢

Cuando se tiene los cubos con su respectiva
envoltura, mediante una banda transportadora
se envian a dos madquinas estuchadoras
dependiendo de la presentacién que se tenga
programada para el producto.

1) Méaquina YNE: Se arman cajas con 20 cubos.
2) Maquina Corazza: Se arman cajas con 6
cubos.

El operador alimenta cada una de las maquinas
con los cartones para que la maquina proceda al
armado de la misma; mediante la banda los
cubos llegan a la mdquina y ésta los empaca en
la caja ademds de realizar el sellado de la
misma.

- Méaquinas estuchadoras
YNE y Corazza
- Manualmente

Empacar los cubos en las

Estuchadora .
cajas

En cada una de las mdquinas el operador debe
realizar el 1inicio de la madquina, Ila
programacion respectiva y estar alimentando
las maquinas con los cartones y el pegante, al
igual que estar al pendiente del correcto
funcionamiento de la misma.

Como control de calidad el operario toma 5
cajas las cuales se envian al laboratorio para
realizar pruebas fisicas.

Polvos

Cuando se tiene el big bags de la mezcladora, el
operador lo traslada con ayuda del patin
hidraulico a la zona donde se ubica el polipasto.
All{ realiza el enganche en el polipasto y lo
ubica en la boquilla que alimenta la miquina
doping.

- Polipasto
- Patin hidraulico
- Manualmente

Ubicar big bags para la

Polipastos maquina Doping

Estando los big bags wubicados en el
alimentador, el operador programa la
dosificacién de la mdquina doping e inicia la

- Méquina Doping produccion.

Maiquina Doping Llenado de los estuches - Manualmente

El operador de forma manual toma un estuche
y lo ubica en la boquilla de la maquina doping
y espera a que ésta termine de llenarlo de
acuerdo a la dosificacién.

Cuando se tienen los estuches llenos, el
operario toma cada uno de éstos y los pasa por
la mdaquina de sellado, dejando cerrado
completamente el empaque.

Mediante una banda transportadora el estuche
pasa por el detector de metal y posteriormente
con una etiquetadora automadtica se le realiza la
codificacion.

- Méquina selladora

Sellado Sellado de los estuches
- Manualmente

Como control de calidad el operario toma 5
estuches al azar y revisa la hermeticidad de los
estos.
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Fases o Etapas
Proceso de Trabajo

¢ Qué se hace?

¢Con qué se hace?

. Como se hace?

General

Empaquetado y
Encintado

Organizar los estuches y
los cubos en las cajas

- Méquina encintadora

- Cinta adhesiva
- Cajas cartén
- Manualmente

A medida que las maquinas Doping y Sellado
van sacando los estuches y las cajas con los
cubos, éstos se transportan en una banda a un
meson. El operador arma las cajas y procede a
realizar el empaquetado.

Para el caso de los estuches los operarios
empaquetan 12 unidades en cada caja.

En el caso de las cajas de cubos, se empaquetan
de acuerdo a la presentacion: 20 unidades por
caja o 75 unidades por caja.

Con el empaquetado terminado el operador
pasa la caja por la maquina encintadora, la cual
la sella en la parte superior e inferior.

Estibado y
Emplayado

Estibado y emplayado de

las cajas

- Patin hidraulico
- Playo (papel
transparente)

- Estiba plastico
- Cutter

- Manualmente

De forma manual el operario va organizando las
cajas hasta completar toda la estiba; la ficha
técnica del producto le indica cuantas cajas por
linea 'y que altura deben tener.

Cuando la estiba estd lista el operador procede
a cubrirla completamente con el playo.

Estando emplayada con el patin hidrdulico
traslada la estiba a las lineas de cargas
destinadas para almacenamiento temporal.

Como control de calidad cuando la estiba estd
lista, un operador toma cajas aleatoriamente y
las revisa verificando los etiquetados,
empaquetado de la caja y que la cantidad de los
productos sea la correcta.

Distribucion

Organizar las estibas en la

caja del camion

- Patin hidraulico
- Manualmente

Con las estibas ubicadas en las lineas de carga,
y con ayuda de un patin hidrdulico el operador
procede a subir las estibas en la caja del camién
las cuales serdan llevadas al centro de
distribucién nacional.

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
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Tabla 15. Cuadro Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo

Planta de Caldos
Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

General

Materias Primas

III. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemioldgicos
sobre accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicidn de la fatiga

- Implementacién de
programas de pausas laborales

- Faja lumbar
- Calzado
seguridad

- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacién de
puestos

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidraulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacién de paso de
trdnsito y peatonal

Pesado

II. Polvos

- Enfermedades
pulmonares
- Neumoconiosis

Ninguna

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a polvos

- Realizar una evaluacién de
exposicion a polvo ambiental.
- Instalar extractores de polvos
- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Dotaci6n de equipo de
proteccion personal (mdscaras)
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Pesado

II1. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemioldgicos
sobre accidentalidad

- Capacitacion sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacion de
programas de pausas laborales

- Faja lumbar
- Calzado
seguridad

- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacion de
puestos

- Capacitacion sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacién de paso de
trdnsito y peatonal

Tolvas

1I. Polvos

- Enfermedades
pulmonares
- Neumoconiosis

III. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

II1. Posiciones
incémodas

- Lumbalgias

- Fatiga

Mascaras

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a polvos

- Realizar mediciones para
polvos

- Instalar extractores de polvos
- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Dotacién de equipo de
proteccién personal (mdscaras)

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacion de
programas de pausas laborales

Ninguna

- Estudio ergonémico de
puesto de trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Implementacién de
programas de pausas laborales
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Tolvas

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

- Faja lumbar
- Calzado
seguridad

- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacién de
puestos

- Capacitacion sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

- Sefializacién de paso de
trdnsito y peatonal

Mezclador

1I. Polvos

- Enfermedades
pulmonares
- Neumoconiosis

III. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

III. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias

- Fatiga

Ninguna

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a polvos

- Realizar mediciones para
polvos

- Instalar extractores de polvos
- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Dotacién de equipo de
proteccion personal (mdscaras)

- Faja lumbar
- Guantes

- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacion de
programas de pausas laborales

Ninguna

- Estudio ergonémico de
puesto de trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Implementacion de
programas de pausas laborales

140




Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Mezclador

V. Caidas de
altura

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Fracturas

- Esguinces

Calzado de
seguridad

- Estudios epidemioldgicos
sobre enfermedades accidentes
- Estudio ergonémico del
puesto de trabajo.

- Instalar avisos de seguridad
sobre los desniveles

- Instalar rejillas en las zanjas
- Capacitacion sobre el
desplazamiento en plataformas

Cubos

Canaleta de
Enfriamiento

II1. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga

- Implementacion de
programas de pausas laborales

Granulado

III. Esfuerzo
fisico intenso

- Lumbalgia
- Hernias

- Fatiga

IV. Trabajo
Monétono

- Estrés
- Fatiga

Faja lumbar

- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.

- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad

- Capacitacién sobre posturas y
manejo de cargas.

Ninguna

- Implementacion de
programas de pausas laborales

Ninguna

- Evaluar las actividades que
realizan los trabajadores y la
organizacién y programacion
de las mismas.

- Implementar programas de
pausas activas y manejo del
estrés
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Continuacién
Granulado

V. Accidentes
por uso de patin
hidraulico

- Lesiones
musculoesqueléticas
- Hernias

- Atropellamientos

- Golpes

- Faja lumbar
- Calzado
seguridad

- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo

- Estudios epidemioldgicos
sobre accidentalidad

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacion de
puestos

- Capacitacién sobre manejo
adecuado patin hidrdulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

- Sefializacién de paso de
trdnsito y peatonal

Prensadora

1. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

III. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

- Uso tapones
auditivos
- Paredes aislantes

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a ruido

- Evaluacién del ruido
ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria
- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

Ninguna

- Implementacién de
programas de manejo del estrés

Ninguna

- Andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga
- Implementacion de
programas de pausas laborales

Ninguna

- Implementacién de
programas de pausas laborales.
- Dotacién de tapetes antifatiga

Ninguna

- Andlisis ergondmico del
puesto de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo
y la imposicién de metas de
produccién

- Implementacién de
programas de pausas laborales
y manejo del estrés.

Ninguna

- Evitar la imposiciéon de metas
de produccién

- Implementar programas de
pausas laborales, rotacién de
puestos y manejo del estrés
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Envolvedora

1. Ruido

- Estrés
- Hipoacusia

III. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

- Uso tapones
auditivos
- Paredes aislantes

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a ruido

- Evaluacion del ruido
ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria
- Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

Ninguna

- Andlisis ergondmico del
puesto de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga
- Implementacién de
programas de pausas laborales

Ninguna

- Implementacién de
programas de pausas laborales.
- Dotacién de tapetes antifatiga

Ninguna

- Andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo
y la imposicién de metas de
produccién

- Implementacién de
programas de pausas laborales
y manejo del estrés.

Ninguna

- Evitar la imposiciéon de metas
de produccién

- Implementar programas de
pausas laborales, rotacién de
puestos y manejo del estrés

Estuchadora

III. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

II1. Posiciones
incomodas

- Lumbalgias
- Lesiones
musculoesqueléticos

- Fatiga

Ninguna

- Andlisis ergondmico del
puesto de trabajo

- Dotacion de tapetes antifatiga
- Implementacién de
programas de pausas laborales

Ninguna

- Implementacién de
programas de pausas laborales.
- Dotacién de tapetes antifatiga

Ninguna

- Estudio ergonémico de
puesto de trabajo

-Estudio epidemiolégico de
accidentes de trabajo.

Ninguna

- Implementacion de
programas de pausas laborales
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Fases o Etapas q ~ p Medidas q
P Riesgos o Probables dafios a Numero . Propuestas de Acciones
Proceso de 3 3 i Preventivas -
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
- Andlisis ergonémico del
puesto de trabajo
- Disminuir el ritmo de trabajo
IV.Ritmode |- Estrés . y la imposicién de metas de
. . Ninguna L.
trabajo - Fatiga produccién
- Implementacion de
programas de pausas laborales
y manejo del estrés.
- Aplicacién de cuestionarios
para la medicién de la fatiga y
Continuacién - Estrés . el estrés
. Ninguna ..
Estuchadora o - Fatiga - Implementacion de
1IV. Movimiento programas de pausas laborales
repetittvo y manejo del estrés.
- Lesiones . - Andlisis ergondmico del
I Ninguna .
musculoesqueléticas puesto de trabajo
- Evitar la imposicién de metas
IV. Supervision | Estrés de produccién
estricta, control | Fati ‘a Ninguna - Implementar programas de
del proceso & pausas laborales, rotacién de
puestos y manejo del estrés
Polvos
- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.
- Lumbalgia . - Estudios epidemiolégicos
. Faja lumb . .
- Hernias &a fumbar sobre accidentalidad
1I1. Esfuerzo - Capacitacidn sobre posturas y
fisico intenso manejo de cargas.
. . - Impl i6
- Fatiga Ninguna mplementacién de
programas de pausas laborales
Polipastos 3 - Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad
. - Impl
Il e &
V. Accidentes | musculoesqueléticas - Faja lumbar pausas sy
. . puestos
por uso de patin | - Hernias - Calzado o .
e . . - Capacitacién sobre manejo
hidrdulico - Atropellamientos seguridad PER
- Golpes adecuado patin hidraulico

- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal

- Sefializacién de paso de
trdnsito y peatonal
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Fases o Etapas
Proceso de
Trabajo

Riesgos o
Exigencias

Probables dafios a
la Salud

Nimero
Trabajadores

Medidas
Preventivas
Actuales

Propuestas de Acciones
Preventivas

Miquina Doping

1. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

III. Trabajo de
pie

- Insuficiencia
venosa

- Fatiga

IV. Ritmo de
trabajo

- Estrés
- Fatiga

IV. Supervisién
estricta, control
del proceso

- Estrés
- Fatiga

16

- Uso tapones
auditivos

- Paredes aislantes

- Estudios epidemioldgicos
sobre enfermedades por
exposicion a ruido

- Evaluacion del ruido
ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria
- Capacitacién sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

Ninguna

- Implementacion de
programas de manejo del estrés

Ninguna

- Andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Dotacién de tapetes antifatiga
- Implementacién de
programas de pausas laborales

Ninguna

- Implementacion de
programas de pausas laborales.
- Dotacién de tapetes antifatiga

Ninguna

- Andlisis ergonémico del
puesto de trabajo

- Disminuir el ritmo de trabajo
y la imposicién de metas de
produccién

- Implementacion de
programas de pausas laborales
y manejo del estrés.

Ninguna

- Evitar la imposicién de metas
de produccién

- Implementar programas de
pausas laborales, rotacién de
puestos y manejo del estrés

Sellado

1. Ruido

- Hipoacusia

- Estrés

- Uso tapones
auditivos

- Paredes aislantes

- Estudios epidemiolégicos
sobre enfermedades por
exposicion a ruido

- Evaluacion del ruido
ambiental

- Realizar mantenimiento
preventivo de la maquinaria
- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccién personal

Ninguna

- Implementacion de
programas de manejo del estrés
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Fases o Etapas

Medidas

Riesgos o Probables dafios a Nimero A Propuestas de Acciones
Proceso de 3 3 i Preventivas -
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
- Andlisis ergonémico del
L puesto de trabajo
- Insuficiencia . . o
Ninguna - Dotacién de tapetes antifatiga
venosa -
) - Implementacién de
1L Trabajo de programas de pausas laborales
pie
- Implementacién de
Continuacién - Fatiga Ninguna programas de pausas laborales.
Sellado - Dotacién de tapetes antifatiga
- Andlisis ergondmico del
puesto de trabajo
- Disminuir el ritmo de trabajo
IV. Ritmo de - Estrés . y la imposicién de metas de
. . Ninguna L.
trabajo - Fatiga produccién
- Implementacién de
programas de pausas laborales
y manejo del estrés.
- Evitar la imposicién de metas
IV. Supervisién | Estrés de produccién
estricta, control | Fatica Ninguna - Implementar programas de
del proceso & pausas laborales, rotacién de
puestos y manejo del estrés
General
- Lumbalgias - Estudio ergonémico de
. . puesto de trabajo
- Lesiones Ninguna . . .
musculoesqueléticos -Estudio epidemiolégico de
III. Posiciones q accidentes de trabajo.
incémodas
- Fatiga Ninguna - Implementacion de
programas de pausas laborales
Empaquetado y - Andlisis ergonémico del
Encintado - Insuficiencia puesto de trabajo
Ninguna - Dotacién de tapetes antifatiga
venosa "
) - Implementacion de
HI. Trabajo de 6 programas de pausas laborales
pie
- Fatiga Tapetes antifatiga | _ [mplementacién de
programas de pausas laborales.
- Lesiones . - Andlisis ergondmico del
P Ninguna .
musculoesqueléticas puesto de trabajo
IV. Movimiento
repetitivo c - Implementacién de
- Estrés Ninguna rogramas de pausas laborales
- Fatiga & prog P

y manejo del estrés.
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Fases o Etapas

Medidas

Riesgos o Probables dafios a Nimero A Propuestas de Acciones
Proceso de 3 3 i Preventivas -
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
- Lesiones . - Andlisis ergonémico del
. Ninguna .
. . musculoesqueléticas puesto de trabajo
Continuacién
Empaquetado y IV. Ritmo de - Disminuir el ritmo de trabajo
Encintado trabajo . y la imposicién de metas de
- Estrés . .
. Ninguna produccién
- Fatiga Ll
- Implementacién de pausas
laborales.
- Realizar andlisis ergonémico
de puestos de trabajo.
- Lumbalgia . - Estudios epidemioldgicos
- Hernias Faja lumbar sobre accidentalidad
1I1. Esfuerzo - Capacitacidn sobre posturas y
fisico intenso manejo de cargas.
- Fatiga Ninguna - Implementacién de
programas de pausas laborales
- Lumbalgias - Estudio ergonémico de
. . puesto de trabajo
- Lesiones Ninguna . . L
- -Estudio epidemiolégico de
o musculoesqueléticos . :
IIL. Posiciones accidentes de trabajo.
Estibado y incémodas 3
Emplayado . . - Implementacién de
- Fatigas Ninguna
programas de pausas laborales
- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos
- Lesiones sobre accidentalidad
musculoesqueléticas - Faja lumbar - Capacitacién sobre manejo
- Hernias - Calzado adecuado patin hidraulico
V. Accidentes | - Atropellamientos seguridad - Capacitacién sobre el uso
por uso de patin | - Golpes adecuado del equipo de
hidraulico proteccion personal
- Sefializacién de paso de
transito y peatonal
- Implementar programas de
- Fatiga Ninguna pausas laborales y rotacién de

puestos
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Fa;:(s)&:ilotz;;as Riesgos o Probables dafios a Nimero Pll.\g:g::;is Propuestas de Acciones
. Exigencias la Salud Trabajadores Preventivas
Trabajo Actuales
- Realizar analisis ergonémico
del puesto de trabajo
- Estudios epidemiolégicos
sobre accidentalidad
_Lesiones - Implementar programas de
V. Accidentes | musculoesqueléticas - Faja lumbar pausas laborales y rotacién de
Distribucién por uso de patin | - Hernias 6 - Calzado puestos 51 sob .
hidréulico - Atropellamientos seguridad - Cap aCltaClOEl SODIC Mancjo
- Golpes adecuadp p.afln hidraulico
- Capacitacion sobre el uso
adecuado del equipo de
proteccion personal
- Sefializacion de paso de
trdnsito y peatonal

Fuente: Recorrido de Observacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.

Una vez realizada la reconstruccion y descripcion de los procesos de trabajo que se ejecutan en
la empresa, se puede identificar que los trabajadores estdn en constante exposicion a riesgos y

exigencias.

En resumen, los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo son un instrumento util para la
identificacion de riesgos y exigencias que se dan en los procesos de trabajo, y su relacion con la
salud de los empleados. Si bien la mayoria de la maquinaria que se utiliza es de vanguardia y
cumple con estdndares de calidad y seguridad, muchos de los riesgos que se presentan estan

asociados a los medios de trabajo.

Durante el trabajo de campo se identificé que en todas las plantas gran parte del ritmo de trabajo

es impuesto por las maquinas lo cual representa mds riesgos y exigencias para los trabajadores.

Los trabajadores se enfrentan a la posibilidad de sufrir accidentes por el uso de maquinaria
como es el caso del patin hidraulico o el montacargas eléctrico. Por otra parte, el ruido que generan
algunas maquinas en las plantas de shampoo, caldos y liquidos puede representar un riesgo para la

salud de los trabajadores.
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En las plantas de geles y shampoo la supervision estricta, el control de las actividades, el alto
ritmo laboral, el esfuerzo fisico y las posiciones incomodas, son las exigencias que mayormente

se presentan en estas dos plantas.

De las mayores carencias que se visualizan es la falta de pausas laborales en todas las plantas;
solamente geles y polvos realizan actividades de estiramiento y calentamiento antes del inicio de

la jornada; las demads se ven sometidas al constante desgaste de la jornada laboral.

Pudo observarse que en la planta de polvos, los principales dafios a la salud se relacionan con
las materias primas utilizadas; aunque se tiene implementado el uso de equipo de proteccion
personal, se verifica que no siempre los utilizan adecuadamente, aumentando el riesgo. Otros

riesgos observados son los accidentes por el uso del patin hidrdulico.

Debido a la multifuncionalidad de tareas que realizan los trabajadores de las diferentes plantas,

tienen una mayor exposicion a los riesgos y exigencias.

En general todos los procesos de trabajo que se tienen en la empresa presentan riesgos y
exigencias para los trabajadores. Dentro de los primeros, se ubican los de los medios de trabajo
como son: el ruido, temperaturas elevadas, polvos, y aquellos que representan los medios de
trabajo por si mismo, accidentes por la maquinaria y equipo. Mientras que las exigencias se
relacionan con la organizacién y division del trabajo y en general con las actividades que realizan
los trabajadores, principalmente son: la supervision estricta, esfuerzo fisico, posiciones incomodas,

entre otras.

5.3 Cuestionario de Verificacion (CV)

En este apartado se muestran los resultados obtenidos una vez se aplicé el Cuestionario de
Verificacién en las instalaciones de la empresa. Este permite no sélo evaluar las condiciones que
presenta el centro de trabajo a través de la observacion directa, sino que se apoya en la revision
documental. El resultado final es la cuantificacién de la eficacia que tiene el centro de trabajo con

el aspecto de salud laboral.
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La presentacion de los resultados generados por este instrumento se hace mediante graficas de
barras simples y pareadas, y un cuadro de resumen. El total de gréficos son tres y se identifican
asi: 1) Total esperado y totales reales de la verificacién, segiin las opciones de respuesta; 2) Indices
esperados y reales obtenidos en cada capitulo aplicado; 3) Porcentaje de eficacia de la empresa por

cada capitulo que compone el Cuestionario de Verificacion.

Del total esperado, 626 preguntas que eran aplicables a la empresa en la que se realiz6 la
verificacion; 260 (41.5%) corresponden a la respuesta SI; 85 (13.6%) a la respuesta PM; y 281
(44.9%), corresponden a la respuesta NO.

Lo anterior nos indica que entre las respuestas PM y NO, la empresa tiene un incumplimiento

que asciende al 58.5%. En el grafico 1, se presenta la informacién antes mencionada.

Graéfico 1. Puntaje del Total Esperado y Totales Reales
Segiin Opciones de Respuesta de la Verificacion
Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

Puntaje
700

600 ——

500 ——

400 —

300 —

200 —

100 —

Total Esperado sl PM NO
Fuente: Cuestionario de Verificacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
Si se comparan los indices reales con los esperados, se identifica que ninguno de los capitulos

logré alcanzar el 100% de los aspectos evaluados. El capitulo tercero fué el unico que tuvo un

porcentaje superior al 80% y que se acerca al indice esperado propuesto, seguido del capitulo
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primero con un porcentaje del 74%; por el contrario, el capitulo octavo fue el que peor indice real
presentd con 0%, con respecto al esperado; seguido del segundo capitulo, que presenta un

porcentaje del 22% y el cuarto con un porcentaje del 32%.

En el grifico 2 se presentan los valores que se obtuvieron en los indices esperados y los indices

reales.

Grifico 2. Indice Esperado e Indice Real
Segiin Capitulos de la Verificacion
Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

indice
400

350 ]

250

200

1,0,0_ 1 _‘
A

L FIH

Il [ v v | Vil Wil (14 X
Capitulos de la verificacidn

Notas: 1. Evaluacién Preliminar de la Empresa. II. Intervencién de los Niveles Directivos. III. Induccién y
Capacitacion. IV. Seguridad e Higiene. V. Ecologia (Medio Ambiente). VI. Salud de los Trabajadores. VII.
Proteccién Civil. VIII. Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento. IX. Inspecciéon y Auditorfa. X.

Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas Preventivos.

Fuente: Cuestionario de Verificacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.

De forma general el tinico capitulo del Cuestionario de Verificacion que alcanzé un 80% del
porcentaje de eficacia es el tercero: induccion y capacitacion. El capitulo octavo: suministro de
materiales, ingenieria y mantenimiento fue el que presento la eficacia mds critica con un 0%,

seguido del capitulo segundo: intervencion de los niveles directivos.
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Los demds capitulos ubican sus porcentajes de eficacia entre el 30 y 70%. A partir de estos
resultados se concluye que la empresa no cuenta con una buena gestion de la salud laboral, dado
que no alcanza un nivel satisfactorio en la evaluacién. En el grafico 3, se presenta el resumen de

los porcentajes de eficacia obtenidos segin los capitulos.

Grafico 3. Porcentaje de Eficacia Total de la Verificacion
Segiin Capitulos de la Verificacion
Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015

%
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Notas: 1. Evaluacién Preliminar de la Empresa. II. Intervencién de los Niveles Directivos. III. Induccién y
Capacitacion. IV. Seguridad e Higiene. V. Ecologia (Medio Ambiente). VI. Salud de los Trabajadores. VII.
Proteccién Civil. VIII. Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento. IX. Inspeccién y Auditoria. X.

Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas Preventivos.

Fuente: Cuestionario de Verificacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.
A continuacion, se presenta la Hoja de Resultados Totales de la Verificacion, en la cual se

muestran los resultados obtenidos para cada capitulo; lo anterior conlleva a determinar el

porcentaje de eficacia y el nivel de eficacia general.
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De acuerdo a los datos del cuadro 1, se identifica que ninguno de los capitulos presenté un
porcentaje superior al 81% que le permitiera alcanzar una calificaciéon de bueno (B). Por el
contrario, se identifican capitulos con porcentajes criticos y que obtienen una calificacién de Nulo
(N).

Del total de preguntas que fueron aplicadas, se tiene que el 41.5% se contestaron de forma
positiva, el 13.6% de forma parcialmente y un 44.9% de manera negativa; éste dltimo valor es el

que representa el porcentaje més alto.

Tabla 16. Hoja de Resultados Totales de la Verificacion segiin Capitulos
Empresa de Alimentos y Cosméticos, 2015.

Capitulos* ETotal Total | % | Total | % | Total | % Indice | Indice % ‘ Nivel‘

sperado | ST SI | PM |PM | NO | NO | Esperado | Real | Eficacia | Eficacia
I 91 50.0 | 549 | 36.0 [39.6| 5.0 | 55 182 136 74.7 M
II 64 120 | 188 | 5.0 | 7.8 | 47.0 | 734 128 29 22.7 N
I 41 300 | 732 | 6.0 [14.6]| 5.0 | 122 82 66 80.5 M
v 48 120 | 25.0| 7.0 [14.6] 29.0 | 60.4 96 31 323 N
A% 53 19.0 | 35.8 | 12.0 |22.6| 22.0 | 41.5 106 50 472 MM
VI 71 330 | 465 | 6.0 | 85| 32.0 | 45.1 142 72 50.7 MM
VII 36 200 | 556 | 0.0 | 0.0]| 16.0 | 444 72 40 55.6 MM
VIII 19 00 | 0.0 | 00 | 0.0 19.0 | 100 38 0 0.0 N
IX 24 10.0 | 41.7 | 4.0 |16.7| 10.0 | 41.7 48 24 50.0 MM
X 179 740 | 413 | 9.0 |50 ] 96.0 | 53.6 358 157 43.9 MM
Total 626 260 | 41.5| 85 |13.6] 281 | 449 1252 605 48.3 MM

*Notas: 1. Evaluacién Preliminar de la Empresa. II. Intervenciéon de los Niveles Directivos. III. Induccién y
Capacitacion. IV. Seguridad e Higiene. V. Ecologia (Medio Ambiente). VI. Salud de los Trabajadores. VII.
Proteccién Civil. VIII. Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento. IX. Inspeccién y Auditoria. X.
Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas Preventivos.

N: Nulo; MM: Muy Malo; M: Malo; B: Bueno y MB: Muy Bueno.

Fuente: Cuestionario de Verificacion. Empresa de Alimentos y Cosméticos, noviembre, 2015.

De acuerdo con los porcentajes de eficacia obtenidos en cada uno de los capitulos se puede

mencionar lo siguiente:
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Con respecto al Capitulo I. Evaluacién preliminar de la empresa, aunque obtuvo un porcentaje
de eficacia del 74.7% se detecta que el apartado de Sistemas contra Incendios fue el que presentd
la calificacion mds baja, lo que puede hacer que condicionara la calificacion obtenida al final del

capitulo.

El capitulo II, se encuentra entre los resultados que alcanzaron la calificacién mas deficiente de
toda la evaluacion, en general todos sus apartados obtuvieron calificacion nula, a excepcion de los
items responsable de la salud en el trabajo y planes y objetivos de salud en el trabajo, que

obtuvieron una designacién de muy malo (MM) y malo (M) respectivamente.

Para el Capitulo III, obtuvo un porcentaje de eficacia del 80.5% y representa el valor mas alto
obtenido en toda la evaluacion, el valor final se ve afectado por el apartado Capacitacion de las

gerencias, jefaturas y supervision que obtuvo una calificacion Mala (M).

Por su parte el capitulo IV, su porcentaje de eficacia fue de 32.3%, teniendo en cuenta que la

mayoria de sus apartados fueron evaluados como Nulos (N).

Para los Capitulos V, VIy VII, el porcentaje de eficacia alcanzado es de 47.2%, 50.7% y 55.6%
respectivamente, todos con un nivel de eficacia Muy Malo (MM). Para capitulo V, el apartado de
contaminacién del agua fue el Gnico que alcanz6 una valoracién de Buena (B), asi mismo en el
capitulo VI, el apartado investigacion de accidentes y enfermedades de trabajo presenta la misma
calificacion de todos los evaluados. Por ultimo, el capitulo VII no obtuvo ninguna valoracion

Buena.

El capitulo VIII, fue el que obtuvo el porcentaje de eficacia mas bajo con un 0%, del total

esperado de respuestas, todas fueron calificadas como Nulas (N).
Por dltimo, los Capitulos IX y X, alcanzaron calificaciones de eficacia de 50% y 43.9%

respectivamente, obteniendo el nivel de eficacia de Muy Malo (MM). En el Capitulo IX, todos sus

apartados fueron evaluados por debajo de 50% del total que se esperada, y en el caso del Capitulo
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X, el item Marco Legal de la Ecologia (Medio Ambiente), fue el tinico en calificarse como bueno

y obtener un porcentaje superior del 90% del total que se esperaba.

Lo anterior indica que una vez fueron aplicados los diez capitulos del Cuestionario de
Verificacién se concluye que el Porcentaje de Eficacia general de la empresa es de 48.3%, lo que
le asigna una calificacién de Muy Malo (MM); soportado en que el indice esperado era de 1252,

y la empresa s6lo obtuvo 605.
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CAPITULO VI. RECOMENDACIONES

En este capitulo se presenta una propuesta de intervencion, cuya finalidad es mejorar las
condiciones del centro de trabajo y la disminucién de ocurrencia de accidentalidad en los

trabajadores.

Las recomendaciones se exponen en el mismo orden en que se presentaron los resultados, es
decir, primero para la Cédula de Informacion General de la Empresa; posteriormente los
Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo; y, por tltimo, las recomendaciones del Cuestionario

de Verificacion.

Para el caso del Cuestionario de Verificacidn, las recomendaciones respectivas se muestran de

acuerdo al orden de los capitulos.

6.1 Cédula Informacion General de la Empresa

Realizar la programacion y planificacion detallada de turnos laborales, permite reducir la
exposicién a riesgos y exigencias que ocasionan dafios a la salud fisica y mental de los

trabajadores.

Se requiere establecer programas para la deteccion temprana de embarazos y proteccion de las
que se encuentran en estado de gravidez, para evitar la exposicion a sustancias quimicas. Ademads,

es importante la aplicacion de programas de pausas laborales en todas las plantas de produccion.

Para el problema detectado de rotacion de turnos es recomendable su eliminacién, y realizar
actividades solamente en un horario fijo. En caso de no ser posible, Cuenca (1996) menciona que
es recomendable efectuar turnos de rotacion répida (2 mafianas- 2 tardes-2 noches) o de rotacion
muy rdpida (1 mafiana-1 tarde-1 noche) con 16 horas de descanso entre jornadas y 24 horas de
descanso cuando se cambia el turno. No se deben permitir combinaciones de turnos seguidos entre

los que no medien estos descansos.
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Se aconseja que los programas de salud laboral se extendiendan al personal externo y contratista
que realice actividades de forma temporal dentro de las instalaciones de la empresa, a fin de

garantizar su seguridad.

Se propone que se elaboren y ejecuten los mismos programas de salud laboral para los dos
sectores industriales que maneja la empresa, asi se garantiza el bienestar de toda la poblacién

trabajadora.

Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo

En el desarrollo de este estudio se analizaron cinco procesos productivos, los riesgos que se
generan en las dreas de trabajo, de mayor a menor frecuencia de aparicion son la posibilidad de
accidentes por maquinaria, equipos, herramientas, ruido, temperaturas elevadas y falta de

ventilacion.
Asi mismo, las exigencias que se destacan de mayor a menor frecuencia son la jornada y ritmo

de trabajo, esfuerzo fisico intenso, posiciones incomodas, supervision estricta y control del proceso

y trabajo repetitivo.

6.2 Riesgos

En el siguiente apartado se presentan las acciones recomendadas para disminuir los riesgos que se

identificaron en el centro laboral.

Accidentes por maquinaria, equipos y herramientas
Es necesario realizar estudios epidemioldgicos de los accidentes derivados por el uso de
maquinaria, en este caso por manejo de los montacargas eléctricos y patin hidraulico, polipastos,

uso de cutter y manipulacion de los equipos de produccion en general; a fin de identificar el

impacto que éstos tienen en los trabajadores.
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Se precisa realizar estudios epidemioldgicos para conocer las lesiones, enfermedades y
accidentes relacionados con las instalaciones en mal estado. También es importante efectuar
evaluaciones médicas periddicas para identificar patologias de manera temprana y adoptar medidas

oportunas que eviten o disminuyan los dafios en la salud de los trabajadores.

Los estudios epidemioldgicos deberdn acompanarse de un andlisis ergonémico de los puestos
de trabajo; ademds de vigilar y capacitar de manera constante el adecuado manejo de cargas,

posturas y manipulacién de equipo.

Se propone un estudio para la eleccion del equipo de protecciéon mas adecuado, de acuerdo a

las necesidades de cada etapa de trabajo.

Es importante instalar guardas de seguridad a toda la maquinaria que tiene piezas mdviles, para
evitar el contacto con el trabajador. Asi mismo, para disminuir accidentes durante la operacion se

sugiere una constante capacitacion de los operarios sobre el correcto uso de los equipos.

Se propone el uso de cuters de seguridad con punta tipo pato en los cuales la hoja esta protegida,
ya que disminuyen la posibilidad de accidentes, ademads de cortes en las manos del personal que

los maneja.

Realizar capacitaciones constantes dirigidas al correcto uso del patin hidraulico, ello permitird
una reduccion en la accidentalidad, teniendo en cuenta el alto uso en el desarrollo de algunas
actividades en el proceso de produccién. Para el caso de los montacargas, es importante que estén
equipados con luces, alarmas sonoras y el extintor; también se debe sefialar el peso maximo de

carga de la unidad.

Se requiere efectuar estudios epidemiolégicos para conocer los accidentes relacionados con el
uso de los polipastos; ademds de un estudio del proceso de trabajo para identificar que el equipo
de proteccidn personal es el idoneo para las actividades que se realizan. Lo anterior porque el uso

de esta maquinaria tiene una alta probabilidad de causar dafio al trabajador.
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Por ultimo, es importante realizar capacitacion constante enmarcada en el correcto uso del
equipo de proteccién personal, asi como en la operacion y funcionamiento de los diferentes

equipos y maquinaria utilizados en los procesos de trabajo.

Ruido

Este riesgo fue identificado en todas las dreas de produccion de la empresa; para dar cumplimiento
a la normatividad vigente relacionada con este aspecto, se debe detectar en el centro de trabajo las
fuentes emisoras de ruido, asi como aquéllas areas en las que se rebasan los 80 dB, pues s6lo en

ellas se debe realizar la evaluacion; para dicha prueba es necesario hacer uso de sonémetro.

Una vez se cuente con la evaluacion, si no se rebasan los limites, pero se tienen 80 dB, se deben
realizar los ajustes de infraestructura necesarios para controlar la emision de ruido; por ultimo, se
debe dotar del equipo de proteccion personal a los trabajadores expuestos e implementar un

programa de conservacion de la audicion.

Si se rebasan los limites de 85 dB o més, conviene aplicar medidas de control que deben abarcar
una vigilancia de la salud de los trabajadores realizando exdmenes médicos anuales,
mantenimientos preventivos y correctivos de las fuentes generadoras de ruido, sustituciéon o
modificacién de equipos, modificacion de los componentes de frecuencia con mayor posibilidad
de dafio a la salud de los trabajadores, acondicionamiento acustico de las superficies interiores de
los recintos, instalacion de cabinas, envolventes o barreras totales o parciales interpuestas entre las
fuentes sonoras y los receptores y tratamiento de las trayectorias de propagacion del ruido y de las

vibraciones, por aislamientos de las maquinas y elementos.

Para complementar las medidas de control se sugiere efectuar el manejo de los tiempos de
exposicion de los trabajadores, programacién en la produccién y estudios epidemioldgicos para

conocer el impacto que ha tenido en los trabajadores.

La planta de caldos es la tnica que cuenta con un aislamiento parcial de maquinaria,

especialmente de los equipos prensadores, envolvedora y doping. Es importante ejecutar controles
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de ingenieria para las maquinas ubicadas en las demds plantas, mediante el uso de materiales
fonoabsorbentes en muros y techos; asi como la evaluacién periddica de los niveles de ruido de la

empresa.

Es significativo efectuar estudios que permitan la eleccién del equipo de proteccidon auditiva
mds adecuado de acuerdo a las tareas que realizan los trabajadores, asi como capacitar al personal
en su correcto uso. Esta medida debe involucrar al personal administrativo y operativo, ya que se

observo que habia trabajadores de ambas 4dreas.

Temperaturas elevadas y falta de ventilacion

En el desarrollo de sus actividades los trabajadores deben manipular sustancias quimicas y polvos,
para la preparacion de los productos de la empresa. Por lo anterior es importante llevar a cabo la
evaluacion de la ventilacion, especialmente en las zonas de almacén de materias primas, pesadas

y procesos de las plantas.

Es responsabilidad de la empresa informar a los trabajadores de los riegos a que se exponen al
realizar sus actividades. También es necesario ejecutar el reconocimiento, evaluacion y control de
las condiciones térmicas del ambiente y los puestos de trabajo como lo establece la normatividad;
proporcionando el equipo de proteccién personal y realizando vigilancia a la salud del personal
expuesto; también es util efectuar un estudio para determinar el tiempo de exposicién de los

trabajadores.

Se sugiere realizar cambios que permitan mantener el confort térmico en las dreas de trabajo,
tales como la instalacion de aire acondicionado o cortinas de aire frio. También evaluar los
sistemas de ventilacion para prevenir incendios y explosiones, control de la contaminacion
atmosférica, el calor y la humedad. Una ventilaciéon adecuada puede lograrse por medios naturales

0 mecénicos, los mejores resultados se consiguen con el suministro o extraccion del aire.

La implementacion de programas de pausas de trabajo, ayudan a la disminucién de factores

estresantes. Igualmente, las capacitaciones en materia de seguridad e higiene, donde se incluyan
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los niveles maximos permisibles y las medidas de control de acuerdo a la actividad que realicen, a

fin de evitar dafios a la salud.

Es recomendable realizar la medicion de particulas en el ambiente de trabajo, especialmente
cuando se lleve a cabo un cambio en la lista de las sustancias utilizadas o de sus proveedores. Tras
la medicién, es importante verificar si el equipo de proteccion es el adecuado para el puesto de

trabajo.

6.3 Exigencias

En el siguiente apartado se presenta una propuesta para las exigencias laborales identificadas en
los procesos de trabajo. Al igual que los riesgos las propuestas se presentan de mayor a menor

frecuencia de aparicion.

Jornada y ritmo de trabajo

Se sugiere realizar la valoracion del ritmo de trabajo, pues durante la observacion se identifica que
gran parte de los procesos el compds es impuesto por la mdquina, lo que hace que el desgaste sea

atn mayor, ademads del esfuerzo que realiza el trabajador.

Se recomienda efectuar estudios epidemioldgicos de las enfermedades musculoesqueléticas
relacionadas con esta exigencia. Asi mismo, la evaluacion de los puestos de trabajo para establecer
y distribuir mejor las cargas de trabajo; se debe complementar con la ejecuciéon de rotaciones de

puestos de trabajo, para disminuir la prolongacién de exposicion.

La capacitacion constante permite mejorar las destrezas de los trabajadores que participan en

los procesos que presentaron la exigencia.
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Esfuerzo fisico intenso

Se requiere de estudios epidemioldgicos que permitan identificar las lesiones, enfermedades y los

accidentes que han presentado los trabajadores y estdn asociados con la exigencia.

Es importante integrar evaluaciones médicas periddicas, para hacer una deteccion temprana de
las patologias de origen laboral como lumbalgias por esfuerzo, hernias, esguinces, fracturas, entre

otras; ademds de la implementacion y ejecucion de medidas preventivas.

Se deben desarrollar estudios ergondmicos de los puestos de trabajo; programas de vigilancia y
capacitacion en higiene postural y manejo de cargas; ademds de un estudio de eleccién del equipo

de proteccién mds adecuado para las necesidades de cada proceso de trabajo.

Posiciones incomodas

Para este tipo de exigencia se requiere de la evaluacion ergonémica del puesto de trabajo a fin de
identificar las alteraciones de la mecanica corporal que ocurren con motivo del trabajo, también se
recomienda realizar estudios epidemioldgicos de las enfermedades relacionadas con esta exigencia

como lo son lumbalgias y sindrome del ttinel del carpo.

Para disminuir el riesgo de lesiones en los hombros, codos, mufiecas y espalda, se sugiere el
uso de bancos de altura ajustable, al igual que mufiequeras; lo anterior se debe complementar con

programas de pausas de trabajo.
En las dreas en la que se usa equipo de computo, se sugiere el uso de asientos con soporte
lumbar, mobiliario adecuado para el equipo y almohadillas para el soporte de la muiieca; lo anterior

para disminuir el riesgo de lesiones.

En los procesos donde el trabajador permanece la mayor parte de su jornada de pie, se sugiere

el uso de tapetes ergondmicos o conocidos como antifatiga, pues su uso permite disminuir el
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cansancio en espalda y piernas. Con el mismo fin, se recomienda el uso de calzado de seguridad

comodo.

Supervision estricta y control del proceso

Se sugiere realizar la evaluacion de los signos de estrés y fatiga de los trabajadores mediante la
aplicacion de pruebas psicoldgicas; asi mismo ejecutar estudios epidemioldgicos que permiten

identificar los padecimientos relacionados con esta exigencia laboral.

Se invita a desarrollar programas de pausas laborales en el trabajo y manejo del estrés; asi como
la rotacion de puestos de trabajo. Adicionalmente, realizar capacitaciones a los supervisores y jefes

de dreas, a fin de mejorar el trato con el personal operativo.

Trabajo repetitivo

Ejecutar evaluaciones de la repetitividad de las acciones que realizan los trabajadores, asi como la
duracion de las mismas; ya que se identifican procesos que son iguales desde el inicio de la jornada

hasta el final de la misma.

Es recomendable efectuar estudios epidemioldgicos de patologias musculoesqueléticas
relacionadas con los procesos de produccion en serie, ya que cuando el trabajo es repetitivo puede

generar un desgaste en los trabajadores.

6.4 Cuestionario de Verificacion

En esta seccidn se presentan las recomendaciones que se generan a partir del andlisis de los
resultados de los diez capitulos del Cuestionario de Verificacién. Se exponen segin el orden en

que fueron revisados.

Con la evaluacién del capitulo 1. Evaluacion Preliminar de la Empresa se recomienda la

reparacion de los pisos que tienen desgaste, principalmente en la planta de liquidos; los pasillos de
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transito peatonal y dreas de maniobra de las plantas de liquidos, geles y shampoo requieren de
mantenimiento; y se sugiere que los pasillos destinados a la circulacion peatonal, estén libres en

todo momento a fin de evitar algtin accidente.

Las plataformas deben llevar avisos dirigidos a la prohibicién de colocar materiales o
herramientas que puedan afectar a los trabajadores; igualmente estos deben especificar la
capacidad méixima que puede soportar las plataformas. Por dltimo, es importante realizar
mantenimiento de la cinta antideslizante que recubren las escaleras y las plataformas que estdn en

las plantas de shampoo, liquidos y polvos.

Los desniveles y zanjas que se encuentran en las plantas de liquidos y geles requieren de la
instalacién de protecciones, ademds de la instalacion de avisos y sefialamientos; lo anterior para

evitar accidentes.

Aunque los trabajadores son quienes realizan el aseo de las plantas se observa que no cuentan
con recipientes para realizar la clasificacion de los residuos generados, se sugiere la instalacion de

los mismos y la capacitacion del personal para su uso correcto.

La lista de brigadistas de prevencién y combate de incendios sdlo estd visible en las dreas
administrativas y en las plantas de caldos y polvos, es importante la publicacién de esta en todas
las plantas y en lugares visibles, asi mismo debe permanecer actualizada. Por otra parte, el equipo
de proteccion que se encuentra en la parte externa por el sector de la cafeteria requiere de

mantenimiento, para que esté siempre en dptimas condiciones en caso de presentarse un siniestro.

Es imprescindible la instalacion de detectores de humos en las plantas de shampoo, geles y
liquidos; y terminar de completarlos en las plantas de polvos y caldos; igualmente se aconseja

contar con sistemas de aspersores en caso que se presenten incendios.

Algunas instalaciones eléctricas no tienen sefialamientos del voltaje que maneja; asi como
algunos tableros de control no tienen cerraduras o candados. Es sustancial reemplazar las

cerraduras y poner los candados para que la operacién de los equipos eléctricos sea mucho mas
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segura. Por ultimo, es importante la instalacién de avisos en los equipos de alta tensién de las

plantas de geles y caldos.

Se sugiere la sefializacion de altura méxima de las estibas, igualmente que sean ubicadas en las

areas delimitadas para ese fin, respetando los espacios para el transito peatonal.

Se propone la instalaciéon de sefialamientos que hagan énfasis en aspectos preventivos de

seguridad e higiene, ademads de los probables dafios a la salud que pueden ocurrir si no se respetan.

Las rutas y salidas de emergencia deben ser sefalizadas con pintura fosforescente, para que
tenga una mejor visibilidad en caso de algin apagén, ademds de realizar mantenimientos

periddicos a los sistemas de iluminacion de emergencia.

Se recomienda la instalacion de ductos de aire que permitan una menor concentracion de
condiciones de calor en algunas dreas de las plantas de liquidos y caldos, ya que no se cuenta con

ventilacion natural ni artificial.

Es significativo contar con espacios de descansos y deportivos para los trabajadores, ya que

estos pueden tener resultados positivos en la productividad de los empleados.

Para la ejecucion de las mejoras que se proponen en este capitulo, se sugiere consultar la
siguiente normatividad: Reglamento Federal de Seguridad y Salud en el Trabajo (2014); NOM-
001-STPS-2008, Edificios, locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo — condiciones
de seguridad; NOM-002-STPS-2010, Condiciones de seguridad — prevencion y proteccién contra
incendios en los centros de trabajo; NOM-011-STPS-2001, Condiciones de seguridad e higiene en
los centros de trabajo donde se genere ruido; NOM-015-STPS-2001, Condiciones térmicas
elevadas o abatidas — condiciones de seguridad e higiene; NOM-017-STPS-2008, Equipo de
proteccién personal — seleccidn, uso y manejo en los centros de trabajo; NOM-018-STPS-2000,
Sistema para la identificacion y comunicacién de peligros y riesgos por sustancias quimicas

peligrosas en los centros de trabajo; NOM-022-STPS-2008, Electricidad estdtica en los centros
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de trabajo — condiciones de seguridad; y la NOM-026-STPS-2008, Colores y sefiales de seguridad

e higiene, e identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.

Con respecto al capitulo II. Intervencion de los niveles directivos, se sugiere una mayor
relacion con el tema de la salud laboral; lo que se puede reflejar en 1la implementacién de politicas

y filosofias relacionadas con la salud en el trabajo.

Se recomienda una activa participacién de las gerencias, jefaturas y supervisores en el
desarrollo de proyectos o programas de salud laboral; asi como la creacién de objetivos y planes

de salud en el trabajo.

Es importante la elaboracién de un diagndstico de las condiciones de seguridad, higiene,
ecologia, proteccion civil y salud de los trabajadores; a fin que las acciones de la empresa estén

dirigidas a la prevencion de los accidentes de trabajo.

Se propone la creacién del Comité Interno de Salud en el Trabajo (CIST) asi como de la
Comision de Seguridad e Higiene (CSH), quienes se encargardn de asegurar el cumplimiento de
las observaciones y recomendaciones que realice la oficina de Seguridad, Higiene y Ecologia con

temas relacionados a la salud laboral de la empresa.

Se recomienda ampliar los medios de comunicacién para proporcionar informacién al
trabajador relacionado con la salud laboral de la empresa; los pizarrones deben ser actualizados
con frecuencia y permanecer en buenas condiciones. La biblioteca de consulta sobre temas de
salud laboral debe ser libre acceso a todos los empleados. Se recomienda revisar la NOM-030-

STPS-2009, Servicios preventivos de seguridad y salud en el trabajo-Funciones y actividades.
Los resultados obtenidos en el capitulo III. Induccién y Capacitacion, indican que se deben

crear politicas, filosofia y compromisos para el programa de capacitacion inicial de los empleados

y que estén relacionados con la salud laboral.

166



Se aconseja que todo el personal de nuevo ingreso reciba en su capacitacion la informacién
relacionada sobre el diagndstico de la salud laboral de la empresa, asi como las funciones que

realiza la oficina de Seguridad, Higiene y Ecologia.

Se sugiere mantener la capacitacion constante en las habilidades especificas que cada puesto de
trabajo requiere; a fin de evitar accidentes y en muchos casos aumentar la productividad. Al
momento de elaborar y programar las capacitaciones del personal de la empresa, es importante

tener en cuenta los indices de accidentalidad, a fin de capacitar en temas pertinentes.

Se sugiere revisar la siguiente normatividad para el cumplimiento de éste capitulo: Reglamento
Federal de Seguridad y Salud en el Trabajo, Titulos Cuarto y Séptimo; y la NOM-030-STPS-2009,

Servicios preventivos de seguridad y salud en el trabajo-Funciones y actividades.

Por otra parte, el capitulo I'V. Seguridad e Higiene indica que se debe generar un documento
firmado por la gerencia y que incluya las politicas y filosofias del compromiso en este dmbito;

independiente que se cuente con una persona encargada del drea de salud laboral de la empresa.

Es importante realizar un diagndstico de las condiciones de seguridad e higiene; el cual se debe
completar con mapas de riesgos para cada uno de los procesos de trabajo. También es necesario
que la empresa se afilie y participe en los programas preventivos que ofrece la Secretaria de

Trabajo y Prevision Social.

Es preciso continuar y culminar con las reformas que se vienen implementando en los temas
relacionados con los puestos de trabajo, programas de capacitacion y aspectos de salud laboral de

forma general.

Es pertinente realizar diagndsticos de los puestos de trabajo, que permitan identificar a
cabalidad los riesgos a los cuales estdn expuestos los trabajadores; también se sugiere la
elaboracién de un procedimiento que permita comunicar las modificaciones realizadas a los
puestos de trabajo; y otro para verificar que los problemas se resuelvan a la mayor brevedad. Los

métodos seguros de operacion deben estar por escrito e implementados.
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Es necesario elaborar programas de evaluacion y control de los riesgos, y que estén enfocados
a la prevencion; se debe tener en cuenta la exposicion a riesgos fisicos y quimicos que estdn

presentes en el centro de trabajo.

Los estudios de seguridad e higiene no sélo se deben realizar para dar cumplimiento a la
legislacion; es importante elaborar un programa que permita la revisiéon de éstos asi como las

medidas de control, los registros se deben resguardar tal como lo indica la normatividad.

Lo anterior conlleva a cumplir con lo estipulado en el Reglamento Federal de Seguridad y Salud
en el Trabajo (2014); y con las NOM-001-STPS-2008, Edificios, locales, instalaciones y dreas en
los centros de trabajo — condiciones de seguridad; NOM-005-STPS-1998, Relativa a las
condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo para el manejo, transporte y
almacenamiento de sustancias quimicas peligrosas; NOM-010-STPS-1999, Agentes quimicos
contaminantes del ambiente laboral-Reconocimiento, evaluacién y control; NOM-011-STPS-
2001, Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido; NOM-
015-STPS-2001, Condiciones térmicas elevadas o abatidas-Condiciones de seguridad e higiene;
NOM-019-STPS-2011, Constitucidén, organizaciéon y funcionamiento de las comisiones de
seguridad e higiene en los centros de trabajo; NOM-025-STPS-2008, Condiciones de iluminacion
en los centros de trabajo; NOM-030-STPS-2009, Servicios preventivos de seguridad y salud en el
trabajo-Funciones y actividades; y la NOM-081-SEMARNAT-1994, Que establece los limites

maximos permisibles de emision de ruido de las fuentes fijas y su método de medicion.

En el capitulo V. Ecologia, se requiere emitir un documento firmado por la gerencia que avale
el compromiso con esta drea. Se sugiere realizar seguimiento a los trdmites de las licencias y
permisos, que a la fecha estdn en proceso de actualizacion. Ademds, es necesario elaborar: un plan
de emergencias y desastres; programas para la prevencion de accidentes, y registros de impacto

ambiental; asi como auditorias ambientales y andlisis de riesgos de la empresa.

Se propone la elaboracion de las bitacoras y los registros de los productos con residuos
peligrosos y que tienen caracteristicas corrosiva, reactiva, explosiva, toxica, inflamable o

biolégico-infeccioso (CRETIB), asi como el de las emisiones de contaminantes.
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Es importante instalar aparatos para el control segin el contaminante especifico, con la finalidad
de proteger la salud de los trabajadores; ademds realizar estudios que confirmen si hay

contaminacién de aguas subterrdneas en los terrenos de la empresa.

Se recomienda realizar mantenimiento al drea donde se hace la disposicién de los residuos y
cambiar los avisos. Aunque el proceso de manejo, traslado y disposicion final de los residuos es
prestado por un tercero, se sugiere solicitar y resguardar la informacién antes mencionada al

proveedor.

La empresa debera cumplir con lo estipulado en las disposiciones legales de las NOM-085-
SEMARNAT-2011, Contaminacién atmosférica-Niveles mdximos permisibles de emision de los
equipos de combustion de calentamiento indirecto y su medicién; Reglamento de la Ley de Aguas
Nacionales (RLAN); NOM-001-SEMARNAT-1996, Establece los limites maximos permisibles
de contaminantes en las descargas de aguas residuales en aguas y bienes nacionales; NOM-002-
SEMARNAT-1996, Establece los limites maximos permisibles de contaminantes en las descargas
de aguas residuales a los sistemas de alcantarillado urbano o municipal; NOM-052-SEMARNAT-
2005, Establece las caracteristicas, el procedimiento de identificacion, clasificacion y los listados
de los residuos peligrosos; NOM-161-SEMARNAT-2011, Establece los criterios para clasificar a
los residuos de manejo especial y determinar cudles estdn sujetos a plan de manejo; el listado de
los mismos, el procedimiento para la inclusién o exclusion de dicho listado; asi como los elementos
y procedimientos para la formulacion de los planes de manejo; NOM-081-SEMARNAT-1994,
Que establece los limites mdximos permisibles de emision de ruido de las fuentes fijas y su método

de medicion.

El capitulo VI. Servicios de Salud de los Trabajadores, sugiere que se debe contar un
documento firmado por la gerencia en el que se relacione la filosofia y politicas de salud de los
trabajadores. También se propone que la empresa participe en los programas preventivos ofrecidos
por el Instituto Mexicano del Seguro Social (IMSS) y de la Secretaria de Trabajo y Prevision Social

(STPS).
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Es importante mantener informado al personal de los accidentes y enfermedades laborales que
se presentan en la empresa, por lo anterior la elaboracién de formatos especiales servirian para dar

cumplimiento a lo antes mencionado; también se puede hacer uso de taleros de informacion.

Para complementar los exdmenes médicos que se realizan en el consultorio de la empresa, se
aconseja realizar la evaluacién psicoldgica para la ubicacién en los puestos de trabajo, y en algunos
casos contar con un programa de reubicacion de lugar de trabajo. En lo posible realizar examenes
especificos de audiometria, espirometria, entre otros. El seguimiento de la salud de los trabajadores
se aconseja que sea presentada a los altos y medios mandos, asi como a los empleados. Por lo
anterior es importante cumplir con las disposiciones de Reglamento Federal de Seguridad y Salud
en el Trabajo (2014); NOM-030-STPS-2009, Servicios preventivos de seguridad y salud en el
trabajo-Funciones y actividades; y la NOM-021-STPS-1994, Relativa a los requerimientos y

caracteristicas de los informes de los riesgos de trabajo que ocurran, para integrar las estadisticas.

Con los resultados que arroja el capitulo VII. Proteccion Civil, se recomienda generar politicas
y filosofias en materia de proteccién civil a través de un documento firmado por la gerencia.
Igualmente, es importante la elaboraciéon de programas de prevencion de emergencias; realizar
estudios sobre las necesidades de equipamiento de extintores, sistema de aspersores, equipo de
proteccién, sistemas detectores de humo y equipos de emergencia como son botiquines,

respiradores, regaderas, lavaojos, camillas y equipo de rescate.

Se sugiere que la empresa participe en los programas del Sistema Nacional de Proteccion Civil
(SINAPROC), y desarrollar planes de contingencias que sean aprobados por la Proteccién Civil

(PC) de la Secretaria de Gobierno.

Es conveniente continuar con las capacitaciones a las brigadas de emergencia de la empresa, y
complementarlos con simulacros. Ademads, elaborar procedimientos para alertar al personal de
primeros auxilios de que ha ocurrido algin tipo de siniestro; y realizar estudios para determinar el
nimero y lugar de instalacion de los botiquines. Es importante revisar las disposiciones del

Reglamento de la Ley General de Proteccion Civil (2014).
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En el capitulo VIII. Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento, nos muestra
que es importante elaborar procedimientos que tengan los criterios para la compra de materiales,

equipos, maquinaria y seleccion de proveedores.

Por otra parte, cuando se realicen nuevos proyectos y cambios en el proceso de trabajo para
aumentar la productividad, es oportuno contar con la opinién de la oficina de Seguridad, Higiene
y Ecologia de la empresa, a fin que se cumplan los criterios de salud laboral en los cambios

implementados.

Se recomienda continuar con la elaboracion de los programas de mantenimiento preventivo y
correctivo para todos los aspectos de salud en el trabajo. Aunque no se cuenta con una
normatividad especifica para el proceso de compras y seleccion de proveedores, nuevos proyectos
y cambios en el proceso de trabajo; se debe tener en cuenta la seguridad en la compra y proyectos,
asi como lo estipulado en la NOM-004-STPS-1999, Sistemas de proteccion y dispositivos de

seguridad de la maquinaria y equipo que se utilice en los centros de trabajo.

Para el capitulo IX. Inspeccion y Auditoria, se sugiere que se realicen de manera integral las
auditorias correspondientes a salud laboral, ecologia y proteccion civil, ademds que sean de forma

constante y lleven un seguimiento minucioso.

Asi mismo, se alienta a elaborar un programa especifico para la comunicacion de condiciones
peligrosas; construir mapas de riesgos y que se estén disponibles para ser consultados por todo el
personal. Por consiguiente se debe cumplir con lo estipulado en la NOM-030-STPS-2009,

Servicios preventivos de seguridad y salud en el trabajo-Funciones y actividades.

Por ultimo, con el capitulo X. Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas
Preventivos, se aconseja que, para mejorar la salud laboral de la empresa, se realice el disefio e
implementacién de programas relacionados con la seguridad e higiene; medicién de contaminantes
ambientales; capacitacion; atencion a emergencias; evaluacion de procesos de trabajo; manejo,
uso, transporte y almacenamiento de materiales; operacion y mantenimiento de partes mdviles,

herramientas y equipos.
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Es importante evaluar las condiciones de seguridad e higiene que prevalecen en el centro
laboral, asi como revisar los programas aprobados por la Secretaria de Trabajo y Previsién Social

para capacitar al personal sobre accidentes y enfermedades.

Con lo que respecta a las metodologias de estudio, se sugiere que la empresa implemente un
sistema integral relacionado con la salud laboral y sus respectivos programas de prevencion y
promocién. Algunas de las metodologias que pueden usarse son: Método LEST; Anadlisis
Ergonémico de Puestos de Trabajo; PROVERIFICA; normatividad ISO-14000, 18000 y OHSAS;

y normas de referencia extranjera como la legislacién laboral OSHA y NIOSH.

Si bien la normatividad es de cardcter obligatoria, se identifica que la empresa requiere
actualizar la informacion para el cumplimiento total estipulado por la ley, asi mismo, es importante
no solo tomar en cuenta lo estipulado a nivel nacional, sino, verificar normatividad internacional

que pueda ayudar al mejoramiento de la salud laboral de la empresa.
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CONCLUSIONES GENERALES

La actividad econ6mica de los cosméticos es una de las industrias mas relevantes en México, esto
debido a que las personas dedican una buena parte de sus ingresos para la compra de productos no
s6lo personales, sino también para el cuidado del hogar. A nivel mundial es uno de los sectores
que mueve varios miles de millones de ddlares anualmente, y México tiene un valor de mercado
que ronda los catorce mil millones de délares, que como industria representa el 1.23 por ciento del

Producto Interno Bruto (PIB) nacional.

Asi mismo, la importancia de la industria alimentaria en México radica en el dinamismo que
presenta. Variables como el empleo y la produccion son manifestaciones claras, en vista de que
emplea a més del 4% de los trabajadores de la economia mexicana; de igual forma, la produccion

bruta en esta industria representa casi el 6.5% del total de la economia.

Ambos sectores se caracterizan por la inversion en tecnologia, asi como la automatizacion de
los procesos productivos lo cual ha permitido que las industrias sean de las més significativas para

las economias en términos de produccién y empleo.

Si se tiene en cuenta que el trabajo es la fuente esencial de la calidad de vida, y que el hombre
a través del trabajo satisface sus necesidades basicas; no se puede dejar de lado que dicha actividad
también ha sido, histéricamente, un riesgo para la salud. Las condiciones laborales han supuesto
habitualmente una amenaza a la salud de los trabajadores que han ocasionado accidentes y
enfermedades relacionadas con la salud de todo tipo. La imagen popular asociada al trabajo ha

sido claramente negativa.

Por lo tanto, los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales son factores que interfieren
en el desarrollo normal de la actividad de las empresas, incidiendo negativamente en la
productividad y por consiguiente amenazando su solidez y permanencia en el mercado; lo cual

conlleva graves implicaciones en el &mbito laboral, familiar y social.
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Las condiciones laborales siguen siendo preocupantes, debido a la expansion del mercado de
servicios y a la globalizacidn, los riesgos y exigencias presentes en los centros de trabajo se han
incrementado e intensificado. Los datos actuales muestran que sus efectos sobre la salud son

amplios e importantes.

Segin el objeto de la actividad que realiza el trabajador, requiere el uso de maquinaria y
herramientas para modificar la materia prima, ademads de las instalaciones que en muchos casos
no se encuentran en las mejores condiciones, lo que genera un riesgo para la salud de los

trabajadores.

Realizar el andlisis de los riesgos y exigencias que estdn presentes en el centro laboral y su
incidencia en la salud de los trabajadores, brindan informacién que sirve de base para la
identificacion de los factores problematicos y el establecimiento de las medidas de control y

estrategias de prevencion.

La evaluacion de riesgos debe ser, en general, un proceso continuo. Por ello la adecuacién de
las medidas de control debe estar sujeta a una revision continua y modificarse si es preciso. De
igual forma, si cambian las condiciones de trabajo, y con ello varian los peligros, habra de revisarse

la evaluacién de riesgos.

Es importante lograr que en toda la organizacion el indice de riesgos y/o accidentes de trabajo
disminuyan considerablemente, una alternativa a este problema es sensibilizar a todos los
trabajadores de la organizacion con respecto al gran valor que tiene la salud laboral como parte

integral de la cultura de su organizacion.

Aunque existen investigaciones en ambos sectores de la industria manufacturera sobre los
riesgos de los equipos y sustancias utilizados por los trabajadores; éstas s6lo se enfocan en analizar
problemas especificos como la exposicion a una sustancia, ergonomia o factores de riesgos
psicosociales. Otras simplemente analizan los efectos del uso de quimicos y los dafios que genera

en los trabajadores.
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Si bien estos estudios son pertinentes para identificar los dafios a la salud generados por
diferentes sustancias, se debe buscar estrategias para su disminucién o eliminacién ya que no se
cuentan con estudios que evalien de forma integral las condiciones de seguridad, higiene,
proteccion civil, ecologia y salud de los trabajadores en este tipo de industrias. La tendencia es que
los problemas de salud en el trabajo se solucionen atacando una sola causa sin considerar que
requieren abordarse de forma holistica, para asi comprender la problemética desde una perspectiva

integral.

Los resultados obtenidos evidencian la precariedad de las condiciones de salud laboral en la
empresa, principalmente por falta de interés y compromiso de los niveles directivos, la escasez de

programas de capacitacion y la ausencia de criterios en materia de salud de los trabajadores.

Asi mismo la calificacién obtenida en la empresa una vez se aplicé el Cuestionario de
Verificacion, confirman las malas condiciones generales que presenta el sitio de trabajo en el tema
de salud laboral. Por lo tanto, la empresa debe ser evaluada como un todo, donde la salud del

trabajador y el ambiente de trabajo estdn relacionadas entre si.

La salud laboral presenta un panorama comun en muchos paises, debido a que la
responsabilidad de identificar los riesgos y exigencias recae sobre los patrones y éste a su vez tiene
la posibilidad de delegarla. En México, la legislacion laboral es amplia y regula parcialmente las
condiciones de trabajo de las empresas. Sin embargo, la base juridica tiene obstdculos: por una
parte, estd la mala interpretacion que se le da a esta; por otro lado, la incorrecta aplicacion que se
le da en los centros de trabajo; por ultimo cuando la autoridad correspondiente evalia el

cumplimiento de la normatividad, generalmente se aplica de una forma parcial.

A nivel internacional la Organizacion Internacional del Trabajo reconoce la importancia de
realizar inspecciones del area de trabajo para proteger a los empleados; es por eso que elabora
programas para mejorar las condiciones de los sitios de trabajo, ya que es el mejor método que

existe en la actualidad para detectar las deficiencias del ambiente laboral.
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Para evaluar la empresa cosmética y de alimentos, se utilizé el Modelo para la Verificacion,
Diagndéstico y Vigilancia de la Salud Laboral en las Empresas. La metodologia permiti6 evaluar y
analizar de forma amplia aspectos relacionados con seguridad, higiene, ecologia, proteccion civil
y la salud de los trabajadores en los diferentes procesos de trabajo de la empresa en estudio. Entre
sus principales beneficios esta que permite realizar un diagndstico integral a partir de la
informacion recolectada; requiere de poco personal para su aplicacion; el procesamiento y analisis
de los datos es sencillo; los indicadores son féciles de obtener e interpretar; ademds que facilita la

elaboracién de un programa de intervencion para mejorar las condiciones de los trabajadores.

La metodologia constituye una opcidn para mejorar las condiciones de salud de los trabajadores,
por lo que se recomienda a la empresa que sea considerada como un instrumento para ser aplicado

con regularidad.

Se espera que las propuestas de intervencion puedan ser ejecutadas, y que la empresa pueda ser
evaluada nuevamente, a fin de analizar los capitulos del Cuestionario de Verificaciéon donde se
obtuvieron los porcentajes de eficacia mds bajos; asi como los Diagramas Complejos de Salud en

el Trabajo donde hubo una mayor identificacion de riesgos y exigencias.

La prevencion de accidentes es un problema de todos, por ello desde el trabajador hasta el
directivo deben estar comprometidos en la prevencion. La accién de seguridad y prevencion debe
exceder los muros de la empresa y llegar hasta los hogares, la familia y la sociedad. Debe
promoverse la formacion de seguridad, de tal forma que haya una autoproteccion en forma

espontanea.
Para que un programa de salud laboral sea efectivo, es necesario implementar acciones
conjuntas y permanentes que garanticen un ambiente idéneo donde no haya ocasién u oportunidad

de riesgos y accidentes de trabajo.

El propésito de esta investigacion es que las organizaciones adopten un programa de salud

laboral acorde a sus necesidades y a las de sus trabajadores; y sobre todo que sea realmente
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implementado en forma constante para que los indices de accidentalidad no sean elevados y, lograr

a largo plazo la eliminacién de cualquier siniestro.
El mejoramiento y cuidado de las condiciones de salud laboral en la empresa, no solo ayuda al

cumplimiento de la normatividad vigente en materia de seguridad, higiene y salud en el trabajo,

sino que influyen de forma positiva en la salud de los trabajadores.
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