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RESUMEN

En la actualidad garantizar la seguridad y salud en el trabajo implica realizar ciertas
operaciones y actividades dentro de un espacio determinado bajo estdndares de actuacion
seguros. Los trabajadores en una fabrica de procesamiento de leche en polvo desnatada se
encuentran expuestos a diversos riesgos higiénicos relacionados con la actividad de llenado
manual de sacos de 25 kg. El presente trabajo se inicia con una breve descripcion de las
caracteristicas generales del proceso productivo que se desarrolla en las instalaciones de la
fabrica, identificacion de los puestos de trabajo y la evaluacion de riesgos higiénicos
centrandose en agentes quimicos y biologicos. Finalmente se preparan una serie de medidas

correctoras y acciones preventiva para minimizar los riesgos presentes en el lugar de trabajo.

Palabras clave: riesgos higiénicos, leche en polvo desnatada, evaluacion de riesgos, agentes

quimicos, agentes bioldgicos, medidas preventivas, medidas correctoras.

Nowadays, guaranteeing safety and health at work implies the performance of certain
operations and activities within a certain space under the parameters of safe performance.
Workers in a skim milk powder processing factory are found in various hygienic risk related
to the manual loading activity of 25 kg bags. This work begins with a brief description of the
general characteristics of the production process that take a place in the factory’s facilities, the
identification of the job and the evaluation of hygienic risk focusing on chemical and
biological agents. Finally, a series of correct measures and preventive actions are prepared to

reduce the risk present in the workplace.

Key words: hygienic risk, skimmed milk powder, risk assessment, chemical agents, biological

agents, preventive measures, corrective measures.
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1. Introduccion.

En la coyuntura mundial, las empresas de diversos sectores economicos afrontan la
inquietud acerca de los riesgos laborales y especificamente higiénicos a los que se encuentran
inmersos los trabajadores en la ejecucion de las actividades y operaciones; ademds de las
consecuencias que pueden traer como accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, son
factores que intervienen en el desarrollo normal del trabajo. Por ello la necesidad de identificar
peligros y evaluar los riesgos se torna ineludible. ya que se busca gestionar basandose sobre
hechos y no segun intuiciones que se fundamentan en prejuicios e intereses propios y no sobre
la realidad demostrable. En definitiva, se acentlia el requerimiento de determinar y formular
estrategias que conlleven a minimizar los riesgos en materia de seguridad laboral reforzando

los elementos de prevencion.

Para llevar a cabo éste propdsito, es indispensable conocer el proceso productivo, asi
como el tipo de contaminante al que se estd expuesto. El trabajo fin de master que se
desarrolla a continuacion se inicia con la descripcion del proceso de llenado manual y los
puestos de trabajo y se hace énfasis en el producto a estudiar, la leche en polvo desnatada. A
continuacion, se evallan y cuantifican los riesgos higiénicos especificamente agentes
quimicos y bioldgicos con el fin de proponer medidas que permitan a la fabrica operar en

condiciones seguras sin afectar la salud de los trabajadores.
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2. Descripcion del proceso productivo.

La empresa en estudio se encuentra ubicada en el Estado Tachira (Venezuela), se
dedica al procesamiento de leche en polvo en formato de sacos de 25 kg. El proceso de
manufactura se encuentra divido en tres fases: recepcion, ESEVASEC (estandarizacion,

evaporacion y secado) y llenado.

Figura 1. Fabrica procesadora de leche en polvo.

Fuente. Elaboracion propia (2018).

La fase de recepcion de leche fresca se inicia con la entrada del camién cisterna con
capacidades entre 150—100.000 L. El camion cisterna con la leche fresca se registra, pesa y se
toma una muestra de leche para ser analizada y verificada en funcion de los parametros de
calidad. Cuando los andlisis finalizan, se emite un certificado en donde se aprueba o niega la
descarga de leche. Una vez aprobado se descargan las cisternas mediante valvulas, lineas de
descarga y una bomba. La leche descargada pasa por un proceso térmico a través de unas

placas de enfriamiento y se almacena en silos.

A continuacion, empieza la fase ESEVASEC con la estandarizacion de la leche que es
la preparacion y proceso de desnatado. La leche pasa por un clarificador que mediante un
conjunto de platos giratorios se encargan de separar la grasa del liquido. La leche liquida
desnatada se pasteuriza pasando por un punto critico de control a temperatura de 108 °C. A

continuacion, la leche desnatada pasteurizada pasa por el evaporador en donde a través de
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tubos intercambiadores de calor, se concentra la proteina de leche para luego homogenizar la
mezcla. La leche concentrada pasa al area de secado donde por medio de boquillas de
aspersion vertical a 185 °C es secada convirtiéndose en polvo. Finalmente, el polvo de leche
desnatada pasa por unos enfriadores y se almacena en contenedores de acero de 1.500 kg
situados en la sala de contenedores. Es importante sefialar que todo el proceso tiene una
duracion continua de 21 horas cuyo resultado son aproximadamente 450 T de leche en polvo
desnatada que salen de la fase de ESEVASEC, y se realizan de promedio 3 procesos de 21

horas a la semana.

La leche en polvo desnatada pasa entonces a la fase de llenado, el cual se compone de
cuatro areas: area de contenedores, area de vaciado de contenedores, area de llenado y 4area de
embalaje. La produccion se ajusta a una planificacion mensual ajustada al volumen de

recepcion de leche fresca emitida por el departamento de planificacion y abastecimiento.

Cuando el producto se encuentra en contenedores, el operador los pesa, etiqueta, y
posiciona para que mediante una gria sean trasladados hacia el 4area de vaciado de
contenedores. Una vez que el contenedor llega a la sala de vaciado de contenedores, el
operador del area lo situa para que el puente gria del area traslade el contenedor hacia el
sistema encargado de voltear y vaciar el contenedor en una tolva que se comunica con el area

de llenado.

Una vez que el polvo se encuentra en la tolva desciende por caida libre a la sala de
llenado. Se inicia el proceso como se muestra en la figura 2. Los dos operadores de manga van
llenando las bolsas plésticas de 25 kg. Uno de los operadores sujeta la manga de la tolva,
mientras que el otro sujeta la bolsa pléstica, el cual estd apoyado sobre una balanza. La bolsa
es sellada a continuacion por un operador mediante dos resistencias como se muestra en la
figura 3. El operador de reembolsado recubre la bolsa plastica con un saco de papel y a
continuacion el operador de cosedora cierra la bolsa usando un dispositivo portatil de costura.
Por ultimo, los sacos son transportados a través de sistema de rodillos al area de paletizado, en
donde se apilan de forma ordenada en unos pallets para su posterior ubicacion en el almacén.

En la Figura 4 se puede observar la linea de llenado.
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Figura 2. Operacion de dosificacion en el llenado de bolsa. Operador de manga.

Fuente. Elaboracion Propia (2019).

Figura 3. Operacion de dosificacion en el llenado de bolsa. Operador de manga.

Fuente. Elaboracion Propia (2019).

Figura 4. Linea de llenado.

Fuente. Elaboracion propia (2019).
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La distribucion del personal en el area de llenado se observa en la figura 5 y se

encuentra conformado por los siguientes puestos de trabajo:
e Operador de manga (2).
e Operador de sellado (1).
e Operador de rembolsado (1).
e Operador de cosedora (1).

Figura 5. Configuracion de la sala e llenado

Fuente. Elaboracion Propia.

El area de llenado estd clasificada como una sala de alta higiene, donde existe una
ventilacion forzada a través de una unidad de refrigeracion integral con temperatura controlada
de 22 °C y una humedad relativa de 35%. Para acceder los operadores deber pasar por una sala
de desinfeccion previa a ingresar al area de llenado, en donde deben desinfectarse las manos,

colocarse cubre-calzados y guantes de nitrilo.

No obstante, el espacio de trabajo carece de un sistema de extraccion, por lo que

durante el llenado es necesario parar el proceso cada 3 horas y esperar que el polvo descienda
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para ser recogido manualmente con utensilios de limpieza (escoba) como se muestra en la

figura 6, se han cuantificado barreduras de promedio 7,8 kg de polvo en cada turno.

En un turno de 8 horas de produccion se envasan en promedio 137,5 T de producto o
5.480 sacos de leche desnatada. Hay dos turnos de trabajo al dia, de lunes a viernes. Por el tipo
de proceso en un dia de trabajo con dos turnos no se alcanza envasar el total de producto que
sale de la etapa de ESEVASEC, esto no representa un problema ya que el producto en el
contenedor puede estar hasta 48 horas, que es el tiempo suficiente para envasar el total del

producto procesado.

Desde la actividad de llenado de la bolsa hasta coser el saco de 25 kg., se trata de un
ambiente completamente aislado y cerrado en donde mediante el proceso, se generan nubes de
leche en polvo que se adhieren a los operadores. Los operadores utilizan los siguientes equipos

de proteccion personal:
e Zapatos con tope de seguridad (interior puntero), resistente a 200 J.
e Maiscara de cara completa con dos filtros laterales para polvos finos 3M 2091.
e Cubrecalzado de tela.
e Guantes de nitrilo.
e Bandas reflectantes, adherida al uniforme.

Figura 6. Método de limpieza en el area de llenado.

Fuente. Elaboracion Propia (2019).

10
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3. Objetivos del trabajo.

Como hemos visto, durante el proceso de llenado de sacos se generan importantes nubes
de leche en polvo en suspension, a las que estan expuestos los trabajadores. Por ello, durante

el presente trabajo nos planteamos como objetivos:

e Evaluar los riesgos higiénicos, centrandonos especificamente los debidos a agentes
quimicos y bioldgicos a los que se encuentran expuestos los trabajadores en el area de

llenado.

e Definir medidas correctoras y preventivas tanto colectivas como individuales.

11
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4. Evaluacion de riesgos higiénicos.

Se reconoce como la base para una gestion activa de la seguridad y salud en el trabajo
fundamentandose en la Ley 31/1995 de Prevencion de Riesgos Laborales, que traspone la

Directiva Marco 89/391/CEE, que establece como obligacion del empresario:*
e Planificar la accion preventiva a partir de una evaluacion inicial de riesgos.

e [Evaluar los riesgos a la hora de elegir equipos de trabajo, sustancias o preparados

quimicos y del acondicionamiento de los lugares de trabajo.'
4.1. Riesgos por agentes quimicos.
4.1.1. Metodologia de identificacion y evaluacion de riesgos.

Se basa en identificar y cuantificar los riesgos en cada puesto de trabajo, las
situaciones de riesgo asociadas a las operaciones de llenado de leche en polvo desnatada. La

metodologia consta de las siguientes etapas:

1. Identificacion de los agentes materiales o condiciones de trabajo que puedan ser

nocivos.
2. Descripcion especifica de la causa del riesgo.
3. Definicién del riesgo identificado.
4. Priorizacion de los riesgos, determinando la probabilidad y severidad del dafo.
5. Propuesta de las medidas correctoras y acciones preventivas para cada riesgo.

Ahora bien, para evaluar la exposicion de los trabajadores con relacion a los riesgos
higiénicos, al manipular la leche en polvo desnatada, se considera ésta como un agente
quimico. En base a lo observado en la figura 7, evaluaremos el riesgo por vias inhalatorias. Se
realizard un estudio inicial bajo la metodologia sistematica para la evaluacion higiénica
propuesta por el Instituto Nacional de Seguridad, Salud y Bienestar en el Trabajo,’
estableciendo unas pautas generales para la actuacién preventiva frente a la presencia de

agentes quimicos proporcionando herramientas practicas de evaluacion y asi:

e Decidir sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas a las ya existentes.

12
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e Determinar la indole de las medidas preventivas.
e Priorizar las medidas preventivas necesarias.

Figura 7. Evaluacién de la exposicion de agentes quimicos.

IDENTIFICACION DE PELIGROS

|
ESTIMACION DE RIESGOS

I
FACTORES DE RIESGO

JERARQUIZACION DE RIESGOS

|
EXPOSICION A AGENTES QUIMICOS

INCENDIO / EXPLOSION
|
ViA INHALATORIA ViA DERMICA REACCIONES QUIMICAS PELIGROSAS
I | [
ESTIMACION INICIAL CONTACTO CON PIEL / OJOS ASFIXIA
I I
ESTUDIO BASICO ABSORCION POR LA PIEL
I
ESTUDIO DETALLADO
I
COMPARACION CON VLA—EC® CONTROL BIOLOGICO
I
MEDICIONES PERIODICAS

Fuente: Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.”
4.1.2. Identificacion de peligros.

La leche en polvo desnatada en este caso es utilizada como materia prima en el proceso de

llenado y a efectos de la evaluacion la consideraremos como un agente quimico.

e Condiciones de operacion: se trata de un espacio cerrado con ventilacion forzada a
través de una unidad de refrigeracion integral. Carece de extraccion localizada. El

proceso de llenado es manual y las medidas preventivas utilizadas como equipos de

13
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proteccion individual son mascara de cara completa con dos filtros laterales para polvo
fino, botas de seguridad y guantes de nitrilo. El uniforme de trabajo consta de camiseta

de manga larga con bandas reflectantes y pantalon de fibras de algodon.
e Eltiempo de exposicion es de 8 horas con un descanso entre jornada de 30 minutos.

e Cantidades: En un turno de trabajo de 8 horas, se manipulan de promedio 137.500 kg

de producto.

e La via de entrada es principalmente la inhalatoria. Como el producto estd en forma de
particulas finas, estas se adhieren al uniforme y en algunos casos hasta llegar a la piel,

pero sin penetrarla.

e No existe un valor limite ambiental (VLA) para el producto en especifico. Sin
embargo, en el documento de “Limites de Exposicion Profesional para Agentes
Quimicos en Espaia 2019, en la Tabla 1 “Valores limites ambientales” pagina 98 se
establece que para particulas no especificadas de otra forma: Fraccidn respirable es de

3 mg/m’.?

e No se tienen asociadas frases H debido a que la leche en polvo no se encuentra
clasificada de acuerdo al Reglamento (CE) 1272/2008 sobre clasificacion, etiquetado y
envasado de sustancias y mezclas. Sin embargo, por los efectos que produce al ser
inhalada se puede considerar con un agente sensibilizante debido a que la exposicion
prolongada en los trabajadores puede provocar sintomas de alergia, asma o dificultades

respiratorias en caso de inhalacion, por lo que la frase asociada seria H334.
e En cuanto a la informacion de la ficha de seguridad, se muestra en el Anexo 1.
4.1.3. Evaluacion de riesgos quimicos por el método simplificado.

Debido a que las particulas de leche en polvo desnatada tienen un tamafio inferior a

5 wm, las mismas pueden:

e Inhalarse alcanzando los alveolos pulmonares, donde es producido el intercambio de
gases e interactuar con el organismo por mecanismo inmunoldgico ocasionado:

hipersensibilidad inmediata que es responsable de asma y rinitis y reacciones de

14
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hipersensibilidad semi-retardadas que causan alveolitis extrinseca y cuando éstas

evolucionan de forma cronica pueden generar fibrosis pulmonar.

e Contacto con piel y ojos ya que la misma se incrusta en el uniforme de los operadores
y la mascarilla utilizada, muchas veces traspasando los mismos teniendo contacto con

la piel y ojos.

En esta etapa y basandose en datos y variables con respecto al agente quimico manipulado
y a la descripcion del proceso productivo, se analizard mediante el método INRS, que es un
procedimiento desarrollado por el Institut National de la Recherche et de Sécurité (INRS) de

Francia considerando las siguientes variables:*
e Riesgo potencial.
e Propiedades fisico-quimicas (volatilidad o pulverulencia segtn el estado fisico).
e Medios de proteccion colectiva.

e Un factor de correccion (FCyra) cuando el valor limite ambiental (VLA) del agente

quimico sea muy pequefio, inferior a 0,1 mg/m").’
Para ello el estudio se compone de diferentes etapas:
A continuacion, y utilizando unas tablas de referencia se calcula el riesgo por inhalacion.
4.1.3.1. Determinacion de la clase de peligro en funcion del VLA.

Observada la figura 8 y comparando con los valores de referencia mencionados

anteriormente:
e valor limite ambiental es de 3 mg/m’

e Frase H334. Sensibilizacion respiratoria, categoria 1. Puede provocar sintomas de

alergia, o asma o dificultades respiratorias en caso de inhalacion.

Una vez que se revisa en la figura 8 los valores de VLA y la frase H se toma el valor més

restrictivo que para el estudio la clase de Peligro es de 4.

15
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Figura 8. Clases de Peligro en funcion de las frases H, valores limites ambientales y los

materiales y procesos.

R45, R46, R49

Clas_e de Frases R Frases H Vth ; Materiales y procesos
peligro mg/m? ™
Tiene frases H
Tiene frases R pero no pero no tiene
1 tiene ninguna de las que ninguna de las > 100
aparecen a continuacion que aparecen
a continuacién
Hierro / Cereal y derivados /
R37 Grafito / Material de construccion /
5 R36/37, R37/38 H335 > 10 Talco / Cemento / Composites /
R36/37/38 H336 =100 | Madera de combustion tratada /
R67 Soldadura metales-plasticos /
Material vegetal-animal
20 1302
R20/21, R20/22, R20/21/22 H361 Soldadura inoxidable
R33 H361d Fibras ceramicas-vegetales
R48/20, R48/20/21 . 9
H361f >1 Pinturas de plomo
3 R48/20/22
H361fd <10 Muelas
R48/20/21/22
H362 Arenas
R62, RE3, RB4, RE5 H371 @ Aceites de corte y refrigerantes
R68/20, R68/20/21 Hava @ ' y relrg
R68/20/22, R68/20/21/22 EUHO071
H331
R15/29 H334
R23 H341
R23/24, R23/25, R23/24/25 H351
R29, R31 H360
R39/23, R39/23/24 H360F Maderas blandas y derivados
R39/23/25, R39/23/24/25 H360FD >0,1 e y
Plomo metalico
R40 H360D =1 Fundicién y afinaje de plomo
R42 H360Df y alinaje de p
R42/43 H360Fd
R48/23, R48/23/24 H370@
R48/23/25, R48/23/24/25 H372@
R60, R61, R68 EUH029
EUHO031
R26 H330 Amianto ®y materiales que lo
R26/27, R26/28, R26/27/28 . y
H340 contienen
R32, R39
H350 Betunes y breas
R39/26 H350i =01 | Gasolina @ (carburante)
R39/26/27, R39/26/28 N,
R39/26/27/28 EUHO032 Vulcanizacion .
EUHO70 Maderas duras y derivados

(1) Quando se trate de materia particulada, este valor se divide entre 10.
(2) Unicamente si la frase especifica via inhalatoria. Si no especifica ninguna via, se recomienda consultar las frases R para
comprobar a qué via o vias se refiere.

(3) Legislacion especifica obligatoria (RD 396/2006) que requiere evaluacién cuantitativa.

Fuente: Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.’
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4.1.3.2. Clase de exposicion potencial.

Se determina a partir de las clases de cantidad (figura 9) y de frecuencia (figura 10), y

se obtiene el resultado teniendo en cuenta los valores en la figura 11.

La cantidad que se manipula en promedio por turno de trabajo es de 137.500 kg

aproximadamente, por lo tanto y segun los valores de referencia de la figura 9, la clase es de 5.

Figura 9. Clases de cantidad en funcion de las cantidades utilizadas por dia.

Clase de ] ]
cantidad Cantidad / Dia

< 100 g o ml

>100goml y<10kg ol

=10y <100 kg o |

=100y < 1000 kg o |

> 1000 kg o |

1
2
3
4
N

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.?

El proceso de llenado se realiza de lunes a viernes en dos turnos de trabajo de 8 horas y

segun la figura 10, la utilizacion es diaria por un tiempo mayor a 6 horas la clase es 4.
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Figura 10. Clase de frecuencia de utilizacion.

Utilizacion Ocasional | Intermitente | Frecuente | Permanente
Dia <30min | >30-=120 | 5 _ _gh ~6h
min

Semana =2h >2-8h 1-3 dias > 3 dias
Mes 1 dia 2- 6 dias 7-15 dias > 15 dias
Ao < 15 dias >15dlas-<2| >2-=<5 > 5 meses

meses meses
1 2 ElE

0: El agente quimico no se usa hace al menos un ano.
El agente quimico no se usa mas

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.?

Obtenidos los resultados de las clases de cantidad y frecuencia, se realiza un cruce de

datos teniendo como referencia la figura 11, teniendo como resultado que la clase es de 5.

Figura 11. Determinacion de las clases e exposicion potencial.

Clase de
cantidad

o | o

o

o

Clase de
frecuencia

Tabla D.4.- Determinacion de las clases de exposicion potencial.

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.?
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4.1.3.3. Determinacion y puntuacion de la clase de riesgo potencial.

Efectuando una comparacion entre la clase de exposicion potencial de resultado 5
realizada anteriormente y la clase de peligro en el punto 5.1 cuyo valor es de 3, podemos
determinar mediante la interaccion de ambos datos y basandonos en la figura 12, que el mismo

se clasifica como 5.

Figura 12. Clase de Peligro potencial.

= 2 & 4
4 1 2 3
S 1 2 3
2 1 1 2
1 1 1 2

1 2 3

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica. >

Obtenido la clase de riesgo potencial la puntuacion del mismo segun la Figura 13 es de

10.000.

Figura 13. Puntuacion para cada clase de riesgo potencial.

Puntuacicon de Riesgo
Potencial

Clase de
Riesgo Potencial

10.000

1.000

100

10

< IN[W|A

1

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.
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4.1.3.4. Determinacion de volatilidad o pulverulencia.

Como se ha mencionado anteriormente, el polvo de la leche desnatada es muy fino
presentando un tamafio menor a Spum, y que por el tipo de manipulacion del proceso manual el

polvo se encuentra en suspension, por lo que segun la Figura 14, la clase de pulverulencia es
de 3.

Figura 14. Determinacion de la clase de pulverulencia para los materiales solidos.

Descripcion del material sélido Clase de pulverulencia

Material en forma de polvo fino. Formacion de polvo que
queda en suspension en la manipulacion (por ejemplo:
azUcar en polvo, harina, cemento, yeso...).

Material en forma de polvo en grano (1-2 mm). El polvo
sedimenta rapido en la manipulacion (por ejemplo: 2
azucar consistente cristalizada).

Material en pastillas, granulado, escamas (varios mm o
1-2 cm) sin apenas emision de polvo en la manipulacion,

Tabla D.7.- Determinacion de la clase de pulverulencia para los materiales sdlidos.

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.?

Por lo tanto, la puntuacion en funcién de la pulverulencia es de 100, tomando los datos

de la figura 15.

Figura 15. Puntuacion atribuida a cada clase de volatilidad o pulverulencia.

Clase de volatilidad o Puntuaciéon de volatili-

pulverulencia dad o pulverulencia
100
2 10
1 1

Tabla D.10.- Puntuacion atribuida a cada clase de
volatilidad o pulverulencia.

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.
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4.1.3.5. Determinacion y puntuacion de la clase de procedimiento.

El método INRS, toma en cuenta la variable del procedimiento de utilizacion del
agente quimico, como se ha mencionado anteriormente el proceso llevado a cabo en el area de

llenado es completamente manual por lo que hay una dispersion del polvo, segin la figura 16

se clasifica como clase 4, obteniendo una puntuacién de procedimiento de 1.

Figura 16. Determinacion de la clase de procedimiento y puntuacion para cada clase.

; : . Cerrado/abierto Cerrado
Dispersivo Ablerto regularmente permanente
" - .
| -
— ) =
— >, |L‘—..r
’ i
Ejemplos: Ejemplos: Ejemplos: Ejemplos:
Pintura a pistola, Conductos del Reactor cerrado Reactor quimico
taladro, muela, reactor, con cargas

vaciado de sacus
a mano, de
cubos...
Soldadura al
arco...

Limpieza con
trapos.

mesciadures
abiertos, pintura a
brocha, a pincel,
puesto de
acondicionamiento
(toneles, bidones...)
Manejo y vigilancia

reguiares de
agentes
quimicos, toma
de muestras,
maquina de
desengrasar en
fase liquida o de

Maquinas de maquinas de vapor...
portatiles (sierras, impresion
cepillos...)
Clase 4 Clase 3 Clase 2 Clase 1
puntuacion de procedimiento
1 | 0,5 [ 0,05 | 0,001

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.?
4.1.3.6. Determinacion y puntuacion de la clase de proteccion colectiva.

En la sala existe una ventilacion forzada a través de una unidad de refrigeracion
integral, carece de extraccion localizada. Por lo tanto y segun la figura 17 puede clasificarse de

clase 3 con una puntuacion igual a 0,7.
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Figura 17. Determinacion de las clases de proteccion colectiva y puntuacion para cada clase.

Trabajo en espacio con aberturas Ausencia de ventilacion
limitadas de entrada y salida mecanica
y ventilacion natural desfavorable
Clase 5, puntuacion — 10 Clase 4, puntuacion — 1
Trabajos en Trabajador alejado de la Ventilacion mecanica
intemperie fuente de emision general
/\\ R AR
1 =
Clase 3, puntuacion = 0,7
- " o Mesa con Aspiracion integradal |
Campana superior | Rendija de aspiracion aspiracion Sl haramian
e

r/- / A

)

Clase 2, puntuacion = 0,1

Cabing de pequeiiasy  Gabing hurizunlai Cabing verlical  § Caplavion envulvenie

dimensiones (vitrina de laboratorio)

ventilada
g Clase 1
bl 2, puniiackin=0, puntuacion = 0,001

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.
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4.1.3.7. Correccion en funcion del VLA.

El VLA obtenido del documento “Limites de Exposicion Profesional para Agentes
Quimicos en Espaiia 2019” es de 3 mg/m’ y segin la figura 18, el factor de correccion

(FCVLA) es de 1.3

Figura 18. Factores de correccion en funcion del VLA.

VLA FC
VLA > 0,1
0,01 <VLA < 0,1
0,001 < VLA < 0,01
VLA < 0,001

VLA

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.?
A manera resumen se pueden visualizar los datos obtenidos en la tabla 1.
4.1.3.8. Calculo de la puntuacion del riesgo por inhalacion.

Ahora bien, una vez que se han determinado las clases de riesgo potencial, de
volatilidad, de procedimiento uy de proteccion colectiva y que se han puntuado de acuerdo
con los criterios anteriormente pautados, se calcula la puntuacion del riesgo por inhalacion
(Pivm) aplicando la siguiente ecuacion:

PINH = Priesgo potencial x P Volatilidad % Pprocedimiento X Pproteccién colectiva X FCVLA

Ordenando los datos en la siguiente tabla tenemos:
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Tabla 1. Datos de puntuacion de riesgo por inhalacion.

Clase de Riesgo . Procedimiento de Proteccién
Clase de . Pulverulencia L 3
Clase de Clase de Clase de L Potencial Utlizacién Colectiva
Producto N . . | Exp - FCvia PinH
Peligro Cantidad | Frecuencia . Riesgo . .. . . ..
Potencial . |Puntuacion |[Puntuacion |Puntuacion |Clase |Puntuacion |Clase [Puntuacion
Potencial
Leche en
Polvo 4 5 4 5 4 10.000 3 100 4 1 E 0,7 1
desnatada

Fuente. Elaboracion propia 2019.

Debido a que la puntuacién obtenida es de un valor de 700.000 y realizando una
comparacion con la puntuacion del riesgo por inhalacién que se visualiza en la figura 19. la
caracterizacion del riesgo por inhalacion es probablemente muy elevada y se requieren

medidas correctoras inmediatas.

Figura 19. Caracterizacion del riesgo por inhalacion.

Fuente. Riesgo Quimico. Sistematica para la Evaluacion Higiénica.’

Una vez realizado el estudio basico aplicando el método INRS y teniendo en cuenta los
resultados obtenidos, es necesario que se tomen medidas correctoras de forma inmediata

mientras que se procede a realizar un estudio detallado.
4.1.4. Estudio detallado.

Debido a que la leche en polvo desnatada, por su composicion, puede considerarse como

una agente sensibilizante, se debe hacer un estudio detallado de la exposicion de los
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trabajadores. El estudio, por razones obvias, no puede realizarse fisicamente, por lo que se
describira a continuacion el proceso que deberia emplearse. Para medir la concentracion de
polvo se utilizara el método de fraccion respirable y evaluar el riego de la inhalacion mediante

la comparacion con el valor limite ambiental.

La exposicion es repetitiva ya que se trabajan en dos turnos de trabajo de lunes a viernes, a
continuacion se presenta la estrategia de toma de muestra y el procedimiento a seguir
necesario para la determinaciéon gravimétrica de materia particulada (leche en polvo
desnatada) suspendida en el aire del area de llenado, captado mediante un elemento de
retencion, segin la MTA/MA-014/A11 Determinaciéon de materia particulada (fraccion

inhalable, toracica y respirable) en aire — Método gravimétrico.®
4.1.4.1. Estrategia de muestreo.
Como ya se menciono anteriormente, se dispone de la siguiente informacion:

e Duracion de la exposicion: teniendo en cuenta que dentro del area trabajan dos grupos
en dos turnos de trabajo. El turno de trabajo inicia a las 6:00 horas hasta las 14:00 horas
y de 14:00 horas hasta las 22:00 horas, de lunes a viernes. El tiempo de exposicion es de

8 horas diarias y 40 horas semanales.

e El numero de trabajadores expuestos son cinco: Operador de manga (2), operador de

sellado (1), operador de reembolsado (1) y operador de cosedora de sacos (1).

Se estima que la exposicion de los trabajadores sobrepasa el valor limite establecido,

por ello para confirmarlo se utilizara el método de fraccion respirable.
4.1.4.2 Seleccion de los trabajadores a medir.

Dentro del area los trabajadores que se encuentran directamente expuestos a la leche en
polvo desnatada dentro del area de llenado son cinco, por lo tanto, y debido a que el numero es
menor a ocho, se debe muestrear a cada uno de ellos, desde el punto de vista del riesgo que

estamos evaluando el grupo es homogéneo.
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4.1.4.3. Seleccion de las condiciones de medida.

Se pueden muestrear tomando una o varias muestras que cubran toda la jornada laboral
o bien estimar la concentracion a partir de mediciones que cubran parte de la misma. Para el
siguiente trabajo se recomienda realizar la medicion por un tiempo de 1 hora por 5 dias, ya que
permitiria realizar una evaluacion completa de la exposicion diaria y semanal a la cual se

encuentran los trabajadores del area.
4.1.4.4. Elementos para la medicion.

e Toma de muestra de polvo: Permitira determinar la concentracion de polvo de leche
desnatada entre 2 y 20 mg/m’, para un volumen de muestreo de 100 L, y para un

margen de trabajo establecido entre 0,2 y 2 mg de polvo por filtro.

e Ficha de toma de datos: Deben constar las condiciones ambientales de muestreo
(temperatura y humedad de la sala), tiempo de muestro, identificacién de las muestras,
puesto de trabajo y datos del trabajador (edad y altura). Este Glltimo dato es importante
ya que dependiendo de la altura del trabajador el mismo estard mas o menos cerca de la

linea (mesa de llenado) y por lo tanto del foco de emision.

e Bomba de aspiracion: Las bombas de muestreo que se utilizardn para realizar las
mediciones deben cumplir con los requisitos de la norma UNE-EN ISO 13137.” Para el
caso de materia particulada de leche en polvo desnatada, la bomba de muestreo
personal sera de tipo P, con un rango de caudal 1-5 L/min. La bomba deberd mantener
un caudal de aspiracion contante durante el tiempo de medicion y consta de un motor,
membrana, regulador de velocidad, conector y bateria, tal como se muestra en la figura

20.

Es importante destacar que se debe realizar la calibracion de la bomba y para ello es
necesario hacerse con el mismo soporte o unidad de captacion, con el propdsito de que la

perdida de carga sea parecida a la que se tendré en el muestreo.®
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Figura 20. Bomba personal de alto caudal LeLand Legacy.

Fuente. Catalogo general de higiene industrial. Vertex Technics.’

e Filtro de PVC: con tamafio de poro menor a 5 pum y didmetro adecuado al

muestreador de la fraccion respirable utilizado, como se muestra en la figura 21.

Figura 21. Filtro de PVC, pre-cargados en cassette.

Fuente. Catalogo general de higiene industrial. Vertex Technics.®

e Portafiltro: Casete de poliestireno de 2 ¢ 3 cuerpos, de 37 mm de didmetro, en donde

se inserta el filtro sobre el soporte de la celulosa.
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4.1.4.5. Procedimiento de medida.
Se realizara a través de los siguientes pasos:

Colocar la bomba de aspiracion, previamente calibrada, en la parte posterior de la cintura

del operador a muestrear, asegurando la sujecion al mismo.

Ajustar el tubo que conecta la bomba con el casete por la espalda y hombro del operador,
tomando en cuenta que el extremo del tubo quede a la altura de la clavicula y fijar la

misma con un elemento de sujecion a la vestimenta del operador.

Retirar los tapones del portafiltro y conectar el orificio de salida al tubo de conduccion
del aire utilizando un adaptador. Se debe comprobar previamente al estudio la

estanqueidad del conjunto.

Activar el funcionamiento de la bomba e iniciar la captacion de la muestra, es importante
observar periddicamente que la bomba actue correctamente en caso de averia o variacion

sobre el caudal fijado inicialmente, se procese a calibrar y anular la muestra tomada.

Transcurridas las ocho horas fijadas de muestreo, desactivar el funcionamiento de la

bomba y documentar la siguiente informacion:
e (Caudal.
e Observaciones.

Retirar el casete y cerrar los orificios con los tapones. El mismo no debera abrirse hasta

su andlisis en el laboratorio.
Etiquetar el casete, contemplando dia, nimero de muestra e identificacion del operador.

Obtener un filtro blanco, el cual ha sido sometido a las mismas condiciones, exceptuando

el paso de aire a través de él.

Resguardar los casetes muestreados junto con el blanco en dispositivos para evitar dafios
que puedan alterar el contenido del mismo hasta la manipulacion en el laboratorio

correspondiente.
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4.1.4.6. Condiciones del muestreo.
Se deben tener en cuenta los siguientes aspectos:

e Las mediciones deben ser realizadas por personal técnico especializado y con

formacion de técnico de prevencion, segun lo estipulado por el Real Decreto 39/1997,

Reglamento de los Servicios de Prevencién.'”

e Para captar el polvo de leche desnatada total se debera tomar la muestra de aire de un

casete de dos o tres cuerpos.

e El tiempo de medicion serd de ocho horas que representa la jornada laboral total de un
turno de trabajadores, estimando que la concentracion es alta se emplearan los filtros

que sean necesarios en caso de saturacion del mismo.

e La bomba debe calibrarse antes y después de cada muestreo, usando patrones y el

encardo de realizarlo debe estar calificado por el organismo acreditado.
4.1.4.7. Resultados del muestreo.

El laboratorio encargado de realizar la gravimetria, reflejard un informe del

ensayo detallando la siguiente informacion:
e Identificacion de la empresa.
e Fecha de recepcion de la muestra.
e  Me¢étodo de empleado.
e Limite de cuantificacion.
e Resultado en mg/filtro.
e  Visto bueno (firma) de la persona encargada de realizar la validacion.
e Observaciones varias acerca del estado de las muestras.

La informacion presente en el resultado del muestreo se ejecutard conforme a la norma
UNE-EN ISO/IEC 17025:2017 “Certificacion de productos y empresas. Evaluacion de

la conformidad”.!!
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Tras los resultados expuestos en el informe final, la empresa deberd incorporarlo a la
planificacion de la actividad preventiva y al plan de prevencion de riesgos laborales. El mismo
servira como un estudio de la situacion inicial para establecer los pasos a seguir y las medidas

correctivas y preventivas necesarias para atenuar el riesgo.
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4.2. Riesgos asociados a la exposicion de agentes biologicos.
En la manipulacion manual de leche en polvo desnatada deben existir ciertas
condiciones ambientales (temperatura y humedad) para que el producto no se degrade y pueda

activarse un crecimiento microbioldgico de enterobacterias, especificamente salmonella.

El Real Decreto 664/1997, de 12 de mayo, sobre la proteccion de los trabajadores
contra los riesgos relacionados con la exposicion a agentes bioldgicos durante el trabajo,
establece en el articulo 4 que identificados uno o mas riesgos relacionados con la exposicion
de agentes biologicos durante el trabajo, se procedera, para aquellos que no hayan podido
evitarse, una evaluacion determinando la naturaleza, grado y duracion de la exposicion de los

trabajadores."

Dicha evaluacion se efectuard tomando en cuenta toda la informacion disponible, en

particular:

e La naturaleza de los agentes bioldgicos a los que se estan expuestos los trabajadores y

al grupo que pertenecen.

e [as recomendaciones de las autoridades sanitarias sobre la conveniencia de controlar el
agente biologico a fin de proteger la salud de los trabajadores que estén o puedan estar

expuestos a dicho agente a razén de su trabajo.

e La informacién sobre las enfermedades susceptibles de ser contraidas por los

trabajadores como resultado de su actividad profesional.

e Los efectos potenciales, tanto alérgicos como toxicos, que puedan derivarse de la

actividad profesional de los trabajadores.

e El conocimiento de una enfermedad que se haya detectado en un trabajador y que esté

directamente ligada en su trabajo.

e El riesgo adicional para aquellos trabajadores especialmente sensibles en funcion de
sus caracteristicas personales, o estado bioldgico conocido, debido a circunstancias
tales como patologias previas, medicacion, trastornos inmunitarios, embarazo o

lactancia.'?
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Para evaluar el riesgo bioldgico que puede existir en el ambiente, procedemos a realizar una

evaluacion simplificada.”
4.2.1. Clasificacion del agente biologico en grupo de riesgo.

Segin el Anexo II del Real Decreto 664/1997 la clasificacion de los agentes
biologicos, y entendiendo que el tipo de salmonella causada por consecuencia de la
degradacion de productos lacteos es del tipo enteriditis ya que proviene de alimentos que
tienen origen vacuno, se clasifica como un agente bioldgico perteneciente al grupo de riesgo 2

y cumple con las caracteristicas descritas en la tabla 2.

Tabla 2. Clasificacion de los agentes biologicos en grupos de riesgo.

. Profilaxis o
_ . . Riesgo de .
Riesgo infeccioso tratamiento

propagacion

eficaz

1 Poco probable que cause la enfermedad No Innecesario
Puede causar enfermedad. Poco Si.
2 babl
Puede suponer un peligro para los trabajadores probable
Puede causar una enfermedad grave Probable Si.
3
Supone un serio peligro para los trabajadores
Provoca una enfermedad grave Elevado No conocido en
4

Supone un serio peligro para los trabajadores la actualidad

Fuente. RD 664/1997. sobre la proteccion de los trabajadores contra los riesgos relacionados

con la exposicion a agentes bioldgicos durante el trabajo."

32



~__ A
= <
ESTUDIO DE RIESGOS HIGIENICOS EN UNA FABRICA DE PROCESAMIENTO DE LECHE EN
POLVO DESNATADA

4.2.2. Categorizacion de la incertidumbre.

Debido a que es una actividad en las que existe contacto con productos de origen animal,

representa una actividad sin intencion deliberada de agentes biologicos.
4.2.3. Determinacion del nivel de riesgo potencial.

Considerando las caracteristicas de la figura 22, la determinacion del riesgo potencial es
alto, ya que la cantidad manejada es grande y la frecuencia de contacto es mayor a 75% de la

jornada.

Figura 22. Determinacion potencial del riesgo.

BAJA

Generacion de
bioaerosoles

* Escasa

* Moderada pero
esporadica

Frecuencia de

< 20% jornada

* Laboratorio de anali-
sis clinicos

» Trabajos de
investigacion

contacto  Clinicas veterinarias
* Industria alimentaria
Cantidad Pequefia s Industria
manejada biotecnologica
MEDIA

Generacion de
bicaerosoles

= Moderada pero
discontinua

* Elevada pero
esporadica

Frecuencia de
contacto

< 75% jornada

Cantidad
manejada

Media

* Limpieza sistemas
ventilacion

= Manejo de animales
y/o sus productos

= Sustitucion materiales
humedecidos

= Asistencia sanitaria

* Industria
biotecnolégica

= Tareas agricolas

ALTA

Generacion de
bioaerosoles

* Moderada pero
continua

* Elevada

Frecuencia de
contacto

> 75% jornada

Cantidad
manejada

Grande

* Seleccidn residuos
urbanos

* Tratamiento aguas
residuales

* Manejo de cereales
* Asistencia sanitaria

* Asistentes sociales —
Fuerzas de seguridad

Fuente. Instituto Nacional de Seguridad, Salud y bienestar en el Trabajo."
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Obtenidos los resultados de grupo de riesgo y nivel de riesgo potencial, a continuacion,
localizamos los datos en la figura 23, y para un grupo de riesgo tipo 2 y nivel de riesgo

potencial alto. El nivel de Riesgo potencial es de 3.

Figura 23. Nivel de riesgo Potencial.

G1 G2 G3 G4
BAJA 1 2 3 R
MEDIA 1 3 3 g
ALTA 1* 3 4 4

Fuente. Instituto Nacional de Seguridad, Salud y bienestar en el Trabajo.*

Como el riesgo potencial obtenido es 3, se debe actuar sobre el agente bioldgico y
sobre las causas de la exposicion. A través de medidas correctoras y preventivas que se

explican en el apartado correspondiente.
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4.3. Otros riesgos.

Aunque el presente trabajo se centra especificamente en los riesgos quimicos y bioldgicos
por exposicion a la leche en polvo en el area de llenado, hemos observado la existencia de
otros riesgos que es necesario evaluar, conforme a los establecido por el INSSBT y la NTP

330 sobre el sistema simplificado para la evaluacion de riesgos de accidentes.'* Se tiene:
4.3.1. Riesgos ergonémicos.

Al ser un proceso de tipo manual, en las que se manipulan pesos de 25 kg se tienen los

siguientes riesgos:

Tabla 3. Evaluacion de riesgos ergonémicos en el area de llenado.

Riesgo ergonomico Severidad Probabilidad Grado de riesgo
Manipulacion Colocacion y manipulacidn de de cargas Media Media Moderado
manual de cargas { sacos de 25 kg)
Al manipular equipos y realizar
Posturas Forzadas movimientos repetitivos con los Media Media Moderado
equipos como selladora y cosedora

Fuente. Elaboracion propia (2019).

La gerencia de la fabrica junto con el departamento de seguridad ha implementado
medidas para controlar el riesgo ergondmico, tales como la rotacion de los operadores cada
cierto tiempo en los puestos de trabajo y descansos de 15 min cada 3 horas. Ademas, el
servicio médico de fabrica tiene un programa de vigilancia para la salud especial para éstos

trabajadores y de ésta forma controlar y evitar trastornos musculo-esqueléticos.
4.3.2. Incendio/explosion.

El polvo de leche desnatada se considera una sustancia inflamable debido a sus propiedades
de volatilidad y pulverulencia, siendo capaz de generar atmdsferas explosivas. Ya que el
proceso es de manipulacion manual, se generan nubes de polvo en el espacio y el area es
cerrada por ser una zona de alta higiene; el polvo tiende a concentrarse en el ambiente. En la
fabrica y segun el Real Decreto 681/2003, de 12 de junio, sobre la proteccion de la salud y la
seguridad de los trabajadores expuestos a los riesgos derivados de atmdsferas explosivas en el

lugar de trabajo la zona de estudio es clasificada como “Zona 21, debido a que es un area en
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la que es probable la formacion ocasional, en condiciones normales de explotacion, de una
atmosfera explosiva en forma de nube de polvo combustible en el aire.'” En la tabla 4 se

evalta el grado de riesgo.

En el espacio en que se lleva a cabo la operacion existen equipos que pueden generar chispa
por una averia, para ello todos los elementos estan dotados de una puesta a tierra, incluso la
superficie en donde es manipulado el producto que por normas alimentarias es de acero
inoxidable, al ser metdlico puede generar una reaccion electroestatica con el roce de los

operadores y por consecuencia una chispa que conduce a incendio y explosion.

En fabrica se tiene un equipo multidisciplinario que evalua y controla éste tipo de riesgo, a
la vez que vigila que se lleven a cabo las medidas preventivas especificas para el tema, como
el uso de los mecanismos de puestas a tierras y la verificacion diaria de los equipos dentro de

la sala.

Tabla 4. Evaluacion de riesgo por atmosferas explosivas.

Riesgo Atmosferas

) Origen Severidad Probabilidad Grado de riesgo
Explosivas
Incendio / Caracteristica fisicas del producto, i

. . i Alta Baja Moderado
explosidn acumulacidn de leche en el drea

Fuente. Elaboracion propia (2019).
4.3.3. Riesgos generales.

Entre los riesgos generales que se encuentran en el area podemos mencionar los

descritos en la tabla 5.
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Tabla 5. Evaluacion de riesgos generales.

Riesgos Generales Origen Severidad Probabilidad Grado de riesgo
Al desplazarse por la sala, y por las
Caida de personas a p ) P i . ‘,._fp i i
. ) caracteristicas del piso epdxico suele Baja Media Tolerable
un mismo nivel )
ser reshaladizo
Caida de objetos en|Al manipular equipos como la selladora . .
i . Media Baja Talerable
manipulacion y cosedora.
Golpes o cortes con Al uilizar la maguina cosedora,
objetos o realizando ajustes o hilvanando la Media Baja Tolerable
herramientas aguja de la maquina
Contactos Uso de herramientas eléctricas ] i
L Media Baja Tolerable
eléctricos manuales (selladora y cosedora)
Uso de componentes que alcanzan
Contacto térmico | altas temperaturas (resistencia de la Media Baja Tolerable
selladoras)

Fuente. Elaboracion propia (2019).

Entre los otros riesgos evaluados, se deben considerar ciertas circunstancias y
condiciones presentes como: nimero de trabajadores: edad, sexo, estatura, condicion fisica,

materiales y herramientas utilizadas, organizacion del trabajo y relaciones interpersonales.

Conforme a lo que indica el método simplificado del INSSBT, cuando existen riesgos

moderados se deben:*
e  Realizar esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones necesarias.

e Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo de tiempo

determinado.

e Cuando el riesgo moderado estd asociado con consecuencias extremadamente dafiinas,
se precisara una accion posterior a establecer, con mas precision, la probabilidad de

dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las medidas de control.

Sin embargo, el objetivo del trabajo se centra especificamente en evaluar riesgos higiénicos
presentes en el area de llenado por agentes fisicos y bioldgicos, por lo tanto, los riesgos

mencionados en éste apartado no son objeto de estudio.
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5. Medidas correctoras y preventivas colectivas e individuales.
5.1. Medidas correctoras.

Por el tipo de proceso y debido a que no es posible sustituir el agente quimico ya que es el

resultado de un proceso de fabricacion y producto final se recomienda:

e Redisefio y automatizacion del proceso de llenado en la dosificacion de leche en polvo
en la bolsa, se recomienda la instalacion de un sistema cerrado para la operacion que
sea activada por el operador, cuyo mecanismo basico sea la apertura y cierre de un

conducto que realice la operacion de llenado de 25 kg en la bolsa.
e Realizar mediciones periddicas segun los resultados del estudio detallado.

e Realizar limpiezas regulares de los suelos, paredes y demds superficies eliminando la
acumulacion de polvo en el area. En la fabrica se tiene establecido la limpieza diaria al
finalizar el turno de llenado, se recomienda que la misma sea realizada con una

aspiradora.

e Mediante la configuracion de una lista de control, comprobar la situacion inicial del
area. En ella se evaluardn pardmetros como temperatura, humedad, estado de los

equipos y observaciones.

e Formacion periddica a los trabajadores acerca de las medidas de higiene a tomar en

cuenta al momento de ingresar al area de llenado.

38



~__ A
-
ESTUDIO DE RIESGOS HIGIENICOS EN UNA FABRICA DE PROCESAMIENTO DE LECHE EN
POLVO DESNATADA

5.2. Medidas de proteccion colectivas e individuales.

En las fabricas donde se transforman y procesan alimentos cuyo producto final es la
presentacion en polvo, y que de acuerdo al tipo de manipulacion que se lleve a cabo generara
concentraciones de particula suspendidas superiores a las establecidas, y que segin los
resultados de la evaluacion de riesgo por inhalacién es muy alto y el nivel de riesgo biologico
potencial es de tres, las medidas preventivas mas eficaces para reducir y controlar el riesgo por

exposicion a polvo de leche desnatada son las siguientes:
5.2.1. Medidas de proteccion colectivas.

e Extraccion localizada. En el area de trabajo se recomienda la instalaciéon de un
sistema de extraccion localizada que se localice en el puesto donde se dosifica la

cantidad de polvo que va a la bolsa.

e Método de limpieza. Se recomienda la sustitucion de barrer por las de aspirar cuando
se realicen labores de limpieza al terminar el turno. Asi como la desinfeccion de los
equipos y herramientas portatiles el area (selladora y cosedora) cuando salen e ingresan

al area.

e Actuar sobre el agente bioldgico. controlando los parametros de temperatura y
humedad relativa del area de llenado para evitar la proliferacion y crecimiento de

enterobacterias (salmonella).

e Mantenimiento preventivo. Del éarea y de los equipos, realizando actividades
rutinarias de limpieza por los operadores e intervenciones programadas por parte del
personal técnico. Garantizando las condiciones de operatividad y seguridad de los

equipos.
5.2.2. Medidas preventivas sobre el individuo.

Los equipos de proteccion personal deberan utilizarse cuando las medidas colectivas,
métodos y organizacion del trabajo no logren eliminar o reducir el riesgo, por lo tanto, cuando
los niveles de proteccion alcanzados con las medidas propuestas no son suficientes se pondran

a disposicion de los trabajadores los equipos de proteccion personal contra el polvo.
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La proteccion individual respecto al polvo de leche desnatada sera de dos tipos:

e Proteccion respiratoria: Tiene la finalidad evitar que el polvo presente en el aire
pueda llegar a las vias respiratorias del trabajador. Para seleccionar el tipo de
proteccion respiratoria sera necesario basarse en los resultados obtenidos del estudio
detallado. Sin embargo, por el tipo de operacion y tamafio de particula, se recomienda

emplear el tipo de filtro P3 que se caracteriza por ser de alta eficacia.

e Protector ocular: Al ser un producto irritante se recomienda el uso de gafas de

proteccion.

e Proteccion dérmica: Para llevar a cabo la operacion se deberdn utilizar guantes de

nitrilo que sean desechables y de un solo uso.
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6. Vigilancia de la salud.

La vigilancia para la salud se encuentra regulada por el articulo 22 de la Ley de PRL
31/1995, y especifica que la misma es un derecho del trabajador y debe ser garantizado por el

empresario. Se debe basar en dos componentes fundamentales:*

e EIl control ambiental de los factores de riesgo laboral, mediante la identificacion,
medicion y evaluacion de los riesgos comparados con los Valores Limites Ambientales
de Exposicion Profesional publicados por el Instituto Nacional de Seguridad, Salud y

bienestar en el trabajo anualmente.

e El control de salud de los trabajadores a través de exdmenes clinicos y pruebas
diagndsticas complementarias. Ahora bien, para el caso de la fabrica se emplea un

reconocimiento médico anual que incluye andlisis clinicos, audiometria y espirometria.

Teniendo como base el resultado del estudio de evaluacion de riesgos por exposicion a
leche en polvo desnatada y fundamentdndose en el Real Decreto 374/2001, sobre la proteccion
de la salud y seguridad de los trabajadores contra los riesgos relacionados con los agentes

quimicos durante el trabajo, se tiene:

Cuando la evaluacion de los riesgos ponga de manifiesto la existencia de un riesgo
para la salud de los trabajadores, el empresario deberd llevar a cabo una vigilancia de la salud
de dichos trabajadores, de conformidad con lo dispuesto en el presente articulo 22 de la Ley de
Prevencién de Riesgos Laborales y el apartado 3 del articulo 37 del Reglamento de los

Servicios de Prevencion.

La vigilancia de la salud se considerara adecuada cuando se cumplan las siguientes

condiciones:

e La exposicion del trabajador al agente quimico peligroso pueda relacionarse con una

determinada enfermedad o efecto adverso para la salud.

e Exista la probabilidad de que ese efecto adverso se produzca en las condiciones de

trabajo concretas en las que el trabajador desarrolle su actividad.
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e Existan técnicas de investigacion validas para detectar sintomas de dicha enfermedad o

efectos adversos para la salud, cuya utilizacion entrafie escaso riesgo para el trabajador.

e El trabajador teniendo en cuenta sus caracteristicas personales, su estado bioldgico o su
posible situacion de discapacidad, y la naturaleza del agente pueda presentar o

desarrollar una especial sensibilidad frente al mismo.

Por consiguiente, se torna como requisito fundamental la vigilancia para la salud
cuando es obligatorio trabajar en presencia de un agente quimico cuando asi esté establecido
en una disposicion legal o cuando resulte imprescindible para evaluar los efectos de las
condiciones de trabajo sobre la salud del trabajador debido a que: No pueda garantizarse que

la exposicion del trabajador a dicho agente esta suficientemente controlada.

Siempre que se cumplan las condiciones indicadas en el apartado 2 del articulo 22, la
vigilancia de la salud, incluido en su caso el control bioldgico, serd también un requisito
obligatorio para trabajar con los agentes quimicos indicados en el Anexo II de este Real
Decreto. Por lo tanto, debera informarse al trabajador de este requisito, antes de que le se

asignada la tarea que entrafie riesgos de exposicion al agente quimico en cuestion.

De acuerdo a lo dispuesto en el apartado 3 articulo 22 de la Ley de Prevencion de
Riesgos Laborales, los trabajadores tendrdn acceso, previa solicitud, a la parte de la
documentacion que les afecte personalmente. En los casos de que la vigilancia de la salud

muestre que:

e Un trabajador muestra una enfermedad identificable o unos efectos nocivos que, en
opinion del médico responsable, son consecuencia de una exposicion a un agente
quimico peligroso, o

e Se supera el valor limite de los indicados en el Anexo II.*

El médico sanitario u otro personal sanitario sera el responsable de informar
personalmente al trabajador del resultado de dicha vigilancia. esta informacion incluird cuando

proceda los consejos relativos a la vigilancia de la salud a la que el trabajador debera

someterse al finalizar la exposicion, teniendo en cuenta, lo dispuesto en el apartado 3 del
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articulo 37 del Real Decreto por el que se aprueba el Reglamento de los Servicios de

Prevencion.
Dicha vigilancia debera ofrecerse a los trabajadores en las siguientes situaciones:

e Antes del inicio de la exposicion.

e A intervalos regulares de lo sucesivo, con la frecuencia que los acontecimientos
médicos recomienden, considerando el agente cancerigeno o mutigeno y
sensibilizante, tiempo de exposicion y la existencia de pruebas eficaces de deteccion
precoz.

e Cuando sea necesario por haberse detectado en algin trabajador de la empresa, con
exposicion similar, algin trastorno que pueda deberse a la exposicion de agentes

sensibilizantes.™

Ademas, los trabajadores podran solicitar la revision de los resultados de la vigilancia para
la salud, y la empresa garantizara que el servicio médico lleve un historial individual de cada

trabajador.

No obstante, la empresa debera realizar la evaluacion y la ejecucion de las medidas de
proteccion colectiva e individual cuando se haya detectado alteraciones en la salud de los
trabajadores que pueda deberse por la exposicion de agentes quimicos, por su parte el médico
encargado de la vigilancia para la salud puede proponer medidas individuales de proteccion

para los trabajadores o particulares para cada trabajador.

6.1. Listado de enfermedades profesionales.

Centrado en el estudio especifico llevado a cabo en el area de llenado y debido a las
caracteristicas del producto y del proceso, al ser de tipo manual y de las condiciones
ambientales, el polvo de leche desnatada puede afectar al organismo por via respiratoria. A
continuacion, se muestra un listado de posibles enfermedades profesionales derivadas a la
exposicion de polvo de leche desnatada; sin embargo, aln no se tienen registros de

enfermedades profesionales en trabajadores del area de llenado.

Rinitis: Trastorno que afecta a la mucosa nasal y que produce estornudos, picor,

obstrucciones y secrecion nasal y, en ocasiones falta de olfato.
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Asma: Afeccion en la que se estrechan y se hinchan las vias respiratorias, lo cual
produce mayor mucosidad, dificultando la respiracion y provocando tos, silbido al respirar y

falta de aire.

Urticaria: lesion cutanea rojiza que produce picor en la piel, ya que libera en el cuerpo
sustancia quimicas que la piel se inflame producto de una respuesta inmunoldgica al contacto

con un agente quimico irritante y/o sensibilizante.
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7. Conclusiones.

La prevencion de riesgos laborales se traduce en la disminucion de accidentes laborales lo
que entrafia un ahorro financiero para la organizacion de cualquier empresa, en la fabrica en
estudio se encuentra conformado un departamento especializado en coordinar la seguridad,
prevencion y bienestar en los trabajadores. Sin embargo, cuando se estudia y evalua los
riesgos que existen en el area de llenado prevalece el término productividad antes que
prevencion, por lo que se observa una concentracion elevada de polvo producto de la

metodologia, proceso y organizacion del trabajo.

En la evaluacion de riesgos asociadas agentes quimicos el nivel de riesgo por inhalacion es
elevado, considerandose la adopcion de medidas correctoras de forma imperativa, como la
inversion en el redisefio del proceso de llenado especificamente en la dosificacion de producto
a la bolsa, la adopcion de un mecanismo de extraccion y el reforzamiento de las medidas de

higiene (limpieza del area y equipos).

A su vez, por las caracteristicas del producto manejado, se hizo necesario la consideracion
de riesgos bioldgicos qué si bien representa un riesgo bajo, se encuentra presente y es
necesario ejecutar medidas preventivas de higiene y limpieza en el area. Se considera que las
acciones que la fabrica tiene como el cronograma y frecuencia de limpieza es suficiente para

contrarrestar €ste riesgo.

Si bien se describieron otros riesgos existentes en el area de llenado como: ergondmicos,
incendio y/o explosion y generales, los mismos no son objeto de estudio del trabajo. Sin
embargo, es importante que el departamento de seguridad e higiene realice las evaluaciones

pertinentes.

En cuanto a la vigilancia de la salud, la empresa realiza un reconocimiento previo a la
contratacion de personal, evaluacion médica pre- y postvacacional y una revision anual de la
salud de los trabajadores a través de examenes clinicos, pruebas de audiometria, espirometria
y en los trabajadores que se consideran susceptibles a lesiones musculo esqueléticos examenes
adicionales segun el caso. Es importante destacar que a la fecha no se han registrado

trabajadores del area de llenado con enfermedades profesionales.
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9.1 Ficha de seguridad de leche en polvo desnatada.

oo

FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD
LECHE DESNATADA EN POLVO
Fecha de emisién - 13/10/2008. LP0031

Seccion 1. Identificacion del producto y de la compainia

No del producto
Nombre comercial
Fabricante

Proveedor

LP0OO031
LECHE DESNATADA EN POLVO

Oxoid Limited

Wade Road

Basingstoke

Hants RG24 8PW
ENGLAND

Tel: + 44 (0)1256 841144
Fax: + 44 (0)1256 463388

Oxoid Limited

Wade Road

Basingstoke

Hants RG24 8PW
ENGLAND

Tel: + 44 (0)1256 841144
Fax: + 44 (0)1256 463388

Seccion 2. Identificacion de los riesgos

Peligros mas importantes

Peligros para la salud humana - Ojos

Peligros para la salud humana - Inhalacién

No clasificado como peligroso.
Puede provocar irritacion temporal.

La exposicion para quitar el polvo en concentraciones altas puede
tener los efectos siguientes: irritacion de la nariz, garganta y las vias
respiratorias.

Seccién 3. Composicion e informacion sobre los ingredientes

Nombre comun

Ingredientes peligrosos

Leche desnatada en polvo

Esta preparacion no contiene sustancias que representen un riesgo
para la salud, segun la definicion de la Directiva de sustancias
peligrosas 67/548/EEC.

Seccion 4. Primeros auxilios

Primeros Auxilios

Primeros Auxilios
Primeros Auxilios

Primeros Auxilios

Ojos

Piel
Ingestion

Inhalacién

Enjuagar los ojos inmediatamente con agua corriente durante al menos
15 minutos con los parpados abiertos. Obtenga atencion médica si el
dolor o enrojecimiento persisten.

Lavar la piel contaminada con agua y jabodn.

Haga que la persona afectada beba 1-3 vasos de agua para diluir lo
digerido.

Traslade al aire libre. Busque la atencién médica si usted se siente
indispuesto.

Seccion 5. Medi

das de extincién de incendios

Medios de extincion

Procedimientos especiales contra incendios

- Apropiado(s)

Utilizar polvos quimicos secos, CO2, una espuma de alcohol o agua
pulverizada.

Los polvos en el aire pueden quemar explosivamente cuando fuentes
de oxigeno e ignicidn son presentes.

Los bomberos deben usar aparatos respiradores autonomos (ARAC) y
equipo completo contra incendios.
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FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD
LECHE DESNATADA EN POLVO

Fecha de emisién - 13/10/2008. LP0031

Seccion 6. Medidas a tomar en el transcurso de derrames accidentales

Precauciones personales

Precauciones ambientales y métodos de
limpieza

Derrame

Use ropa protectora correspondiente.

Impedir la entrada en las alcantarillas, los sétanos u otros lugares
cerrados.

Vacie o barra el material y coléquelo en un envase de desperdicio
etiquetado.

Seccion 7. Manejo y almacenaje

Manipulacion
Almacenamiento

No respirar el polvo.

Tienda sobre cuarto temperatura. Retener bien cerrado y protegido
desde dirigir luz del sol y moisture.

Seccion 8. Controles de exposicidon/proteccion personal

Medidas técnicas

Medidas de proteccién - Respiratoria

Medidas de protecciéon - Manos

Medidas de protecciéon - Ojos

Medidas de proteccién

Cuerpo

El empleo de los principios basicos de Higiene Industrial permitira a
este material ser usado seguramente. Evitar todas las fuentes
posibles de encendido (chispa o llama).

No se necesita respirador en condiciones normales a las que se
destina el uso de producto.

Recomendado: Guantes desechables de vinilo.

Recomendado: Gafas quimico-protectoras o escudo facial (EN1686,
167 y 168).
Bata de laboratorio.

Seccion 9. Propiedades fisicas y quimicas

Estado fisico
Color
Limites de explosion ( % )

Polvo.
Blanco lechoso.

Los polvos en el aire pueden quemar explosivamente cuando fuentes

de oxigeno e ignicién son presentes.

Seccion 10. Datos sobre la estabilidad y la reactividad

Estabilidad

Condiciones que deben evitarse
Productos de descomposicion peligrosos

Estable en las condiciones de conservacion y manipulacion
recomendadas (ver seccion 7). Higroscopico.
Evitar todas las fuentes posibles de encendido (chispa o llama).

Oxidos de carbono (CO, CO2)

Seccioén 11. Informacién toxicolégica

Toxicidad aguda

Bajo nivel de toxicidad aguda.

Seccidn 12. Informacién sobre la ecologia

Ecotoxicidad

Ningun dato especifico.

Seccion 13. Consideraciones en el momento de la eliminacion

Consideraciones sobre la eliminacion

No es un desecho peligroso Desechar de conformidad con todas las

normativas federales, estatales y locales aplicables.

49



~_
=

ESTUDIO DE RIESGOS HIGIENICOS EN UNA FABRICA DE PROCESAMIENTO DE LECHE EN

POLVO DESNATADA

Fecha de emisién - 13/10/2008. LP0031

Seccidén 14. Informacion sobre el transporte

ONU : Numero ONU No regulado.

Seccidn 15. Informaciones reglementarias

Frases de riesgo No aplicable.
Frases de seguridad No aplicable.
CE Clasificacion Este producto no esta clasificado de acuerdo con las normativas EU.

Seccidn 16. Datos complementarios

Primera Emision MSDS 31/07/2002
MSDS Datos Revisados 13/10/2008
Revisiones Sefialadas Fecha de emision
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