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1. RESUMEN

La higiene industrial estd dedicada puntualmente al control y a la prevencién de todos
los riesgos que son generados por las diferentes actividades y procesos que se ejecutan en
un area de trabajo y que pueden repercutir en la salud del trabajador, evidenciandose asi la
aparicion de enfermedades ocupacionales; por esta razon se realizé el disefio e
implementacion del programa de Higiene Industrial con énfasis en ingenieria para la
prevencion de enfermedades laborales en un laboratorio farmacéutico de la ciudad de
Bogota.

Para realizar el disefio e implementacién del programa de Higiene Industrial en el
laboratorio farmacéutico, se inicié con un diagndstico de la situacion actual de la empresa,
identificAndose las normas y procedimientos de trabajo con una visita guiada por el
Ingeniero a cargo. Esto permitio, la identificacion de las areas a intervenir en el laboratorio,
iniciando con un inventario de las sustancias quimicas que son utilizadas en el area de
trabajo. A continuacion, fueron recopiladas las hojas de seguridad de las sustancias
quimicas, que fueron proporcionadas por el ingeniero quimico del laboratorio, y por Gltimo
se hace la implementacion del método cualitativo COSHH Essentials, en el que se
identifica la peligrosidad, la tendencia a pasar al ambiente, la cantidad de sustancia
utilizada por operacion para asi, obtener el resultado del nivel del riesgo potencial para
luego ser comparado con la GTC 45 y traducirlo a nivel de deficiencia con el fin de
clasificar cada una de las sustancias quimicas de acuerdo a su nivel de riesgo potencial y
proponer controles en la fuente, el medio y el individuo para realizar las tareas en el
laboratorio de forma segura. Asi mismo se evaluaron contaminantes fisicos como ruido e
iluminacién seleccionando 8 areas de la planta de produccién donde se ubica la mayor
poblacién de colaboradores para hacer el respectivo analisis. Finalmente de acuerdo a los
resultados se realizaron las correspondientes mejoras con el fin de brindar un ambiente de
trabajo seguro y sano para los empleados.

Palabras clave: Higiene industrial, enfermedad laboral, método COSHH Essentials.



ABSTRACT

Industrial hygiene is dedicated to the control and prevention of all the risks that are
generated by the different activities and processes that are carried out in a work area and
that may affect the worker's health, thus evidencing the appearance of occupational
diseases; For this reason, the design and implementation of the Industrial Hygiene program
was carried out, with an emphasis on engineering for the prevention of occupational
diseases in a pharmaceutical laboratory in the city of Bogota.

To carry out the design and implementation of the Industrial Hygiene program in the
pharmaceutical laboratory, it began with a diagnosis of the current situation of the
company, identifying the rules and procedures of work with a guided visit by the Engineer
in charge. This allowed, the identification of the areas to intervene in the laboratory,
starting with an inventory of the chemical substances that are used in the work area. Next,
the safety sheets of the chemical substances were compiled, which were provided by the
chemical engineer of the laboratory, and finally the implementation of the qualitative
method COSHH Essentials, in which the dangerousness is identified, the tendency to pass
to the environment, the amount of substance used per operation to obtain the result of the
level of potential risk and then be compared with the GTC 45 and translate it to the level of
deficiency in order to classify each of the chemical substances according to their level of
potential risk and propose controls in the source, the environment and the individual to
perform the tasks in the laboratory in a safe manner. Likewise, physical pollutants such as
noise and lighting were evaluated by selecting 8 areas of the production plant where the
largest population of collaborators is located to perform the respective analysis. Finally,
according to the results, the corresponding improvements were made in order to provide a
safe and healthy work environment for the employees.

Keywords: Industrial hygiene, occupational disease, COSHH Essentials method
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INTRODUCCION

La higiene industrial tiene como finalidad generar diferentes procedimientos para
controlar los factores que puedan afectar la salud del trabajador; esto mediante acciones que
prevengan y/o mitiguen los riesgos que puedan presentarse en las diversas areas de trabajo.
Estas acciones se ven materializadas en el programa de Higiene Industrial, el cual se
ejecuta con énfasis en la parte ingenieril, especificamente en riesgo quimico, iluminacion y
ruido en el laboratorio farmacéutico.

Es esencial hacer énfasis en que el trabajo es un factor elemental para la vida, en el
cudl es necesario realizar diferentes actividades que generan un riesgo para la salud de los
trabajadores y el ambiente en general.

En la ley 9 de 1979 hacen una gran contextualizacion acerca de que el hombre es el
recurso mas valioso y por ende al que se le deben establecer mas medidas de seguridad para
evitar y/o disminuir la generacién de riesgos que pueden traer como secuela una
enfermedad laboral.

Segiin Angiiis Terrazas, en su Guia “sistema de Seguridad Integral de acuerdo con
nueva cultura laboral” hace referencia en que desde afios atras, la seguridad e higiene
industrial, ha sido uno de los factores determinantes en la obtencién de margenes de
utilidad, ya que como es sabido las consecuencias de tener condiciones de trabajo
inadecuadas son los que arrojan accidentes, o enfermedades laborales y estas restan
ganancias a las empresas.

Es primordial enfatizar en que el laboratorio farmacéutico busca cada dia garantizar un
estado de estabilidad de sus trabajadores, y disminuir los riesgos generados durante la
actividad laboral, debido esto una de las mejoras que busca la empresa, es la
implementacién de un programa de Higiene Industrial, que englobe un conjunto de
procedimientos y procesos, que se deban seguir para eliminar y o disminuir los posibles
dafios o riesgos en el personal operativo y en las instalaciones durante la ejecucién de las
tareas que se ejecuten en la empresa. Por este motivo surge la motivacion para realizar este
proyecto, realizando un reconocimiento de la situaciéon actual de la empresa, formulando
una linea base y a partir de estos conocimientos, desarrollar la implementacion del
Programa de Higiene Industrial.

En consecuencia, el presente trabajo tiene como finalidad identificar los riesgos
inherentes a las actividades que ejecutan los trabajadores en el laboratorio farmacéutico en
donde se ejecutan diversas actividades; entre las cuéles una de ellas es el contacto directo
con diferentes agentes quimicos, que con una mala manipulacion pueden causar diversas



repercusiones en la salud de los trabajadores. Debido a esto, es necesario gestionar
diferentes controles que sirvan para controlar y mitigar los efectos ocasionados por estos
agentes quimicos. Asi mismo riesgos derivados por ruido e iluminacién en los puestos de
trabajo que pueden conllevar a una enfermedad laboral en los colaboradores.



JUSTIFICACION

En la actualidad y durante mucho tiempo la humanidad ha sido consciente del impacto
que genera el sector industrial sobre la salud y el medio ambiente, debido a las diferentes
tecnologias que se realizan en busca de la transformacion y fabricacion de productos que
satisfagan al consumidor y las necesidades del ser humano.

El control y prevencion de riesgos ocupacionales aportan a tener un grupo de
empleados mas sanos y productivos en su area de trabajo; una mejor calidad en los
procesos tiene efectos positivos tanto para el empleado como para el empleador.

En el desarrollo de este proyecto se pretende dar medidas a la prevencion de
enfermedades relacionadas con contaminantes ocupacionales en un laboratorio dedicado a
la fabricacién de medicamentos, puesto que aln no cuenta con un programa terminado de
seguridad industrial que permita prevenir y disminuir las tasas de accidentalidad en sus
diferentes areas de trabajo, dicho programa permitira al trabajador contar con herramientas
suficientes para garantizar su integridad y bienestar en el puesto de trabajo logrando un
equilibrio fisico y mental.

La seguridad y salud en el trabajo son hoy en dia un pilar fundamental en cualquier
empresa que pretenda evolucionar en sus politicas de reduccion de tasas de accidentalidad y
riesgos profesionales a los cuales se exponen los trabajadores.

Es asi como se justifica el disefio e implementacion de un sistema de higiene industrial
fijando métodos y estandares de seguridad para manipulacién de sustancias y agentes que
intervienen en el proceso de produccion de medicamentos, implementando un disefio
basado en ingenieria que brinde medidas y politicas de prevencion en accidentes y
enfermedades laborales generadas por la exposicion a sustancias quimicas, puesto que un
accidente o enfermedad profesional provocada por la exposicion a un agente puede
significar para el empleado una experiencia muy desagradable y muchas limitantes en la
parte fisica; lo cual puede llegar a producir impedimentos en el desarrollo de sus
actividades laborales y para la empresa un gasto econémico y humano, reducir los riesgos
de un percance se debe convertir en una prioridad para las empresas, lo mismo que adecuar
el sitio de trabajo y capacitar adecuadamente al empleado para una manipulacion correcta
de sustancias y las herramientas de trabajo en sus labores.

Con el disefio y puesta en marcha de este programa proyectamos beneficiar al personal
de planta y administrativo, ofreciendo y mejorando las condiciones laborales de manera que
sean ideales e integrales en su jornada diaria, asi como garantizar la integridad de
proveedores y clientes que realicen su ingreso a las instalaciones del laboratorio el cual ha



tenido gran interés por minimizar las afecciones al medio ambiente plasmadas en su
politica, obteniendo asi multiples beneficios que no solo afectan positivamente el estado de
los trabajadores si no el medio ambiente y el factor econémico. En la actualidad y durante
mucho tiempo la humanidad ha sido consciente del impacto que genera el sector industrial
sobre la salud y el medio ambiente, debido a las diferentes tecnologias que se realizan en
busca de la transformacion y fabricacion de productos que satisfacen al consumidor y las
necesidades del ser humano.

El control y prevencion de riesgos ocupacionales aportan a tener un grupo de
empleados mas sanos y productivos en su area de trabajo; una mejor calidad en los
procesos tiene efectos positivos tanto para el empleado como para el empleador.

Cabe destacar que el inicio de la Higiene Industrial viene desde épocas primitivas, en
donde el hombre quiso conservar su cuerpo en perfecto estado de funcionamiento, tanto
fisico como mental®,

Por otra parte, uno de los factores importantes a tener en cuenta es que las
enfermedades laborales han aumentado en los ultimos afios, segin la investigacion
ejecutada por el Ministerio de Proteccion Social y la Pontificia Universidad Javeriana, en el
2006 se ha presentado un porcentaje de aumento significativo representado de la siguiente
manera: de cada 100.000 trabajadores 55 fueron diagnosticados con enfermedades de riesgo
profesional, encontrando que las enfermedades més comunes en el &mbito y desempefio
laboral son las siguientes:

e Miembros superiores: son desérdenes musculo-esqueléticos ocasionados por
movimientos repetitivos de miembros superiores, como el caso de materia prima de
la empresa.

e Hombros dolorosos: por manejo inadecuado de cargas, movimientos forzados y
repetitivos.

e Riesgos respiratorios: existe un alto riesgo de presentar enfermedades que
comprometen las vias, debido a la exposicion a vapores o humo de combustibles
usados en el laboratorio, polvo que puede ingresar por vias respiratorias.

e Hipoacusia neurosensorial: El oido interno a medida que pasa el tiempo pierde la
capacidad de recepcion del sonido. En la empresa. seran ejecutados estudios de

1 - . . .
[Recurso electrénico]. Disponible en: www.wilcos.com.co



http://www.wilcos.com.co/

niveles de ruido permisibles, a fin de identificar si se cumple o no con lo
establecido, en dado caso que no aplicarlo con el programa de Higiene Industrial.?

En el desarrollo de este proyecto se pretende dar medidas a la prevencion de
enfermedades relacionadas con contaminantes ocupacionales en un laboratorio dedicado a
la fabricacion de medicamentos, puesto que ain no cuenta con un programa terminado de
seguridad industrial que permita prevenir y disminuir las tasas de accidentalidad en sus
diferentes areas de trabajo, dicho programa permitira al trabajador contar con herramientas
suficientes para garantizar su integridad y bienestar en el puesto de trabajo logrando un
equilibrio fisico y mental .

La seguridad y salud en el trabajo son hoy en dia un pilar fundamental en cualquier
empresa que pretenda evolucionar en sus politicas de reduccion de tasas de accidentalidad y
riesgos profesionales a los cuales se exponen los trabajadores.

Es asi como se justifica el disefio e implementacién de un sistema de higiene industrial
fijando métodos y estandares de seguridad para manipulacién de sustancias y agentes que
intervienen en el proceso de produccion de medicamentos, implementando un disefio
basado en ingenieria que brinde medidas y politicas de prevencion en accidentes y
enfermedades laborales generadas por la exposicion a sustancias quimicas, puesto que un
accidente o enfermedad profesional provocada por la exposicién a un agente puede
significar para el empleado una experiencia muy desagradable y muchas limitantes en la
parte fisica; lo cual puede llegar a producir impedimentos en el desarrollo de sus
actividades laborales y para la empresa un gasto econémico y humano, reducir los riesgos
de un percance se debe convertir en una prioridad para las empresas, lo mismo que adecuar
el sitio de trabajo y capacitar adecuadamente al empleado para una manipulacion correcta
de sustancias y las herramientas de trabajo en sus labores.

Con el disefio y puesta en marcha de este programa proyectamos beneficiar al
personal de planta y administrativo, ofreciendo y mejorando las condiciones laborales de
manera que sean ideales e integrales en su jornada diaria, asi como garantizar la integridad
de proveedores y clientes que realicen su ingreso a las instalaciones del laboratorio el cual
ha tenido gran interés por minimizar las afecciones al medio ambiente plasmadas en su
politica, obteniendo asi multiples beneficios que no solo afectan positivamente el estado de
los trabajadores si no el medio ambiente y el factor econémico.

2 [Recurso electrénico]. Disponible en: <http://www.eltiempo.com/salud/noticias/ ARTICULO-WEB-
NOTA_INTERIOR-3700040.html >.



1. OBJETIVOS

1.1.0bjetivo General

Elaborar el programa de higiene industrial y las correspondientes recomendaciones sobe
sistemas de control para la prevencion de enfermedades laborales relacionadas con
contaminantes ocupacionales.

1.2.0bjetivos Especificos

Identificar y caracterizar las fuentes contaminantes en relacion a sustancias
quimicas, ruido e iluminacion dentro del laboratorio.

Aplicar la metodologia simplificada para la evaluacion del riesgo por exposicion
a los productos quimicos manejados en el laboratorio y realizar la traduccion dl
método a GTC 45.

Evaluar la exposicién a nivel del ruido dentro de éareas criticas dentro del
laboratorio.

Realizar la evaluacion de iluminacion de los sitios de trabajo dentro del
laboratorio y verificar cumplimiento respecto a lo establecido en el Reglamento
Técnico de lluminacion y Alumbrado Publico — RETILAP.

Realizar las recomendaciones sobre los sistemas de control para riesgo quimico,
ruido e iluminacion.



2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1.Descripcion y formulacion del problema

Los contaminantes fisicos y quimicos (ruido, iluminacién, sustancias quimicas) son
aspectos que si no se trabajan bajo limites maximos permisibles pueden generar en el
colaborador enfermedades laborales. Por ello, la normativa de higiene industrial establece
la obligacion de generar estrategias para mitigar el impacto derivado de:

e Dosis
e Tiempo de exposicion

Por otra parte, cuando no se tiene una gestion adecuada de los contaminantes fisicos y
quimicos dentro de la organizacion, ocasiona un riesgo por exposicion a los mismos. Es por
esto que se quiere realizar el analisis de los contaminantes ruido, iluminacion y sustancias
quimicas en el laboratorio farmacéutico en el cual no se cuenta con programa de higiene
industrial completo, que tenga cubrimiento total de los mismos pese a que se tiene contacto
con los contaminantes durante los 3 turnos productivos de la organizacion. De esta forma es
necesario administrar sisttmicamente el manejo de estos contaminantes para asi disminuir
el riesgo en los colaboradores y cumplir a cabalidad con las normas establecidas.

Al tener el control sobre los contaminantes analizados, se puede establecer una relacion
de los tiempos de exposicion sobre los valores obtenidos con el fin de implementar mejoras
en el proceso productivo con el fin de generar un ambiente de trabajo seguro para el
colaborador.

Se puede observar claramente que al tener un programa de higiene industrial en el
laboratorio, se va a contribuir con aspectos importantes como la salud de los colaboradores,
optimizacion de procesos, ambientes de trabajo seguros.



3. MARCOS DE REFERENCIA

3.1.Contextualizacion de la empresa

La empresa en la cual se va a desarrollar el proyecto, se localiza en la ciudad de Bogota
y esta dedicada a la fabricacion y distribucion de medicamentos de consumo humano. Esta
certificada bajo las normas ISO 9001:2008 e ISO 14001:2004.

Dentro de esta se han desarrollado proyectos importantes de caracter de seguridad
industrial y proteccion ambiental como lo son; capacitacién de brigada de emergencias,
sistemas de vigilancia epidemioldgica, plan de emergencias, evaluacion ambiental de los
procesos productivos de la planta, analisis de ciclo de vida a un antiséptico a base de yodo,
calculo de huella de carbono entre otros.

El laboratorio farmacéutico, esta localizado en la ciudad de Bogota D.C., localidad
de Puente Aranda, UPZ 111 Puente Aranda. Limita hacia el norte con la Calle 16, hacia el
sur con la calle 13, hacia el oriente con la carrera 65b y hacia el occidente con la carrera 66.
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lustracién 1. Ubicacion Laboratorio Farmacéutico

La planta esté dividida en dos partes, la primera es el area de produccion de la empresa la
cual esta dividida en tres areas, la primera es la de fabricacion de liquidos, la segunda es la
de fabricacién de sélidos y la tercera es la de fabricacidn de semisoélidos y la segunda area
es la de empaque.

La estructura organizacional inicia desde la presidencia de la compafiia y va hasta
los niveles operativos. La responsabilidad de Seguridad y Salud en el trabajo esta en las



Gerencias de Gestion Humana y Gerencia de Manufactura. A continuacion, se muestra la
generalidad del organigrama del comité ejecutivo.
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lustracion 2 Organigrama Laboratorio Farmacéutico

3.2.Marco Teodrico

En el Sistema General De Riesgos Profesionales hablan acerca de diferentes normas y
procedimientos que tienen como finalidad prevenir, proteger y atender a los trabajadores de
los efectos de contraer una enfermedad laboral como consecuencia del trabajo y actividades
que desarrollan, y la necesidad de hacer cumplimiento de la normatividad en Salud y
seguridad de los trabajadores.

Para la ejecucion del marco tedrico se realizard la contextualizacion de algunas
definiciones, estudios y aportes dados por algunos autores, con el fin de tomarlas como



Primero que todo hay que puntualizar en que la higiene industrial es un &rea que se
ocupa de generar lineamientos enfocados al manejo de los diferentes riesgos que se pueden
generar en una empresa, con el fin de evitar al maximo la generacion de enfermedades
profesionales, que son producidas como consecuencia a la exposicion a diversos agentes en
un ambiente de trabajo y que puede ocasionar incapacidad o propiamente la muerte.

La Organizacion Mundial de la Salud, en el afio 2002 da a conocer que en el mundo
alrededor de 160 millones de empleados adquieren enfermedades ocupacionales, debido a
que con frecuencia los trabajadores se encuentran ampliamente expuestos a diversos
factores de riesgo: bioldgicos, quimicos, ergonémicos, etc., que se encuentran presentes en
cada una de las actividades ejecutadas en el &rea de trabajo. La Organizacion puntualiza en
que todos estos factores de riesgo producidos durante la jornada laboral pueden generar
dafios irreparables en la salud del trabajador, o llevar a la muerte.

Por otra parte, un estudio realizado por Menéndez (2009), afirma que la higiene y
seguridad laboral constituyen una disciplina que tiene como objeto el estudio de los
acontecimientos laborales para el analisis de los factores de riesgo y las causas que
producen los accidentes y enfermedades de trabajo.

Para Gonzales y Floria (2006), la higiene industrial es la técnica que, estudiando,
evaluando y controlando el medio ambiente fisico, quimico o biol6gico del trabajo,
previene la aparicion de enfermedades en los trabajadores expuestos.

Algunos de estos agentes a los cuales pueden estar expuestos los trabajadores son:

- Quimicos: Exposicién a vapores o humo de combustibles usados en el laboratorio,
polvo que puede ingresar por vias respiratorias.

- Fisicos: Manifestaciones energéticas, cuya presencia en el ambiente de trabajo
pueden originar riesgo higiénico; ruido, vibraciones que produce la maquinaria,
iluminacién o temperatura en el area de produccion, variaciones de la presion, radiaciones
(ionizantes, y no ionizantes).

- Bioldgicos: Toda la porcion de materia viva; virus, bacterias y hongos.

Cortes, José. (2002).” La higiene industrial, tiene como finalidad principal la
conservacion de la salud de los trabajadores”.

3http://www.cepis.ops—oms.orq/bvscd/ch?/saIud.pdf [Disponible en:2005]



http://www.cepis.ops-oms.org/bvscd/cd27/salud.pdf

Denton, k. (1996), expone que los diferentes problemas que se encuentran establecidos
en la higiene y seguridad industrial “Son actividades organizadas con el fin de crear un
medio seguro dentro de la organizacion para la proteccion del trabajador en relacion con
esta implementacion del Programa de Higiene Industrial en la empresa la proteccion del
principal recurso que es el hombre es la meta primordial a ejecutar.

La higiene laboral es el conjunto de normas y procedimientos tendientes a la proteccién
de la integridad fisica y mental del trabajador, preservandolo de los riesgos de salud
inherentes a las tareas a su cargo y al ambiente fisico donde se ejecutan. El objetivo de la
higiene industrial es la prevencion de las enfermedades profesionales causadas por
contaminantes fisicas, quimicas o biolégicas que acttan sobre los trabajadores.*

La normatividad colombiana contempla al ser humano como el recurso méas preciado de
la humanidad, por eso siempre ha estado enfocada en establecer principios de promocion y
prevencion de posibles enfermedades laborales que el ministerio de trabajo ha venido
adelantando con la resolucion 1016 de 1989, resolucion 1792 de 1990 en cuanto limites de
exposicion al ruido, el Decreto 1443 de 2014: por el cual se dictan disposiciones para la
implementacidn del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST), el
Decreto 1072 de 2015: por medio del cual se expide el Decreto Unico Reglamentario del
Sector Trabajo.

3.3.Marco Conceptual

La implementacién de un programa de higiene industrial es de vital importancia ya que
antes de iniciar cualquier actividad en el laboratorio es aconsejable analizar los riesgos que
pueden estar presentes desde la manipulacion inicial hasta el desecho final de los productos
a los cuales se va exponer el trabajador y el medio ambiente.

En el presente estudio se entendera como contaminacion atmosférica segln lo define el
(decreto 948 de 1995 reglamento de proteccion y control de la calidad del aire) “el
fendmeno de acumulacion o de concentracion de contaminantes en el aire que se genera por
la emisién de una o varias sustancias quimicas o elementos, en estado sélido, liquido o
gaseoso, 0 en alguna combinacién de éstos, proveniente de una fuente fija 0 movil” segin
decreto.

* Gonzalez Lara, A. (1995). Manual para la prevencién de riesgos laborales en las oficinas. Madrid:

Fundacién Confemetal.



Estos contaminantes segun decreto se consideran como fendmenos fisicos, sustancias, o
elementos en estado sdlido diferente los cuales son causantes de efectos adversos en el
medio ambiente, los recursos naturales renovables y la salud humana que solos, o en
combinaciéon, o como productos de reaccion, se emiten al aire como resultado de
actividades humanas, de causas naturales, o de una combinacion de éstas, que van a ser
generados por una fuente de exposicion “ actividad, proceso u operacion, realizado en este
caso por el laboratorio susceptible de emitir contaminantes al aire pero que depende
también de un tiempo de exposicion al cual este expuesto el trabajador durante la jornada
laboral”.®

Tal exposicion a estos contaminantes genera accidentes de trabajo termino que se define
como “todo suceso repentino que sobrevenga por causa o con ocasion del trabajo, y que
produzca en el trabajador una lesion orgénica, una perturbacion funcional o psiquiétrica,
una invalidez o la muerte.” (Congreso de la Republica de Colombia, 2012) y que pueden
generan incapacidades temporales ‘“aquellas que segun el cuadro agudo de la enfermedad
o0 lesidn que presente la persona, le impida desempefiar su capacidad laboral por un tiempo
determinado.” o incapacidad permanente parcial.” la cual se considera como consecuencia
de un accidente de trabajo o de una enfermedad profesional, presenta una disminucion
definitiva, igual o superior al cinco por ciento 5%, pero inferior al cincuenta por ciento 50%
de su capacidad laboral, para lo cual ha sido contratado o capacitado” es asi como la
proteccion del medio ambiente y la salud de los trabajadores que laboran en la parte
operativa hace necesario confeccionar e implantar un programa de higiene que abarque
todos los aspectos relacionados con la actividad que se realiza en el laboratorio con el fin de
establecerse medidas generales de obligatorio cumplimiento, no s6lo para el personal que
labora en el area operativa , sino también para clientes y proveedores que requiere de los
servicios y/o recursos del laboratorio. A si mismo establecer medidas relacionadas con la
manipulacion y el uso de las sustancias quimicas manejadas en el laboratorio.

3.4.Marco Legal

Para la ejecucion del proyecto se estudia el marco legal ambiental aplicable en
Colombia. Se puede observar y haciendo una retrospectiva en el tiempo, que este es
bastante amplio y complejo, pero damos inicio mencionando la Ley 9 de 1979 el cual es el
Codigo sanitario Nacional, por cuanto dicta medidas sobre las condiciones sanitarias

® Decreto 948 de 1995 reglamento de proteccidn y control de la calidad del aire. Capitulo | contenido,
objeto y definiciones.

® Congreso de la Republica de Colombia. (2002, Diciembre 17). Ley 776 de 2002 [Oficial]. Recuperado
el 18 de mayo de 2016, a partir de http://www.secretariasenado.gov.co/senado/basedoc/ley 0776 2002.html.
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bésicas. El titulo Il habla de las disposiciones de la Salud Ocupacional y estas son
aplicables a todo lugar y clase de trabajo. Posteriormente aparece la Resolucion 2400 de
1979 la cual establece el reglamento general de Seguridad e Higiene Industrial en cada
establecimiento de trabajo con el fin de preservar la salud fisica y mental y prevenir
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

De acuerdo a gestiones realizadas por los gobernantes del pais, unos afios mas adelante
aparece el Decreto 614 de 1984 en el cual se determinan las bases para la organizacion y
administracion de la Salud Ocupacional en el pais. Dos afios después se crea la Resolucién
2013 de 1986: reglamenta la organizacion y funcionamiento de los Comités paritarios de
Medicina, Higiene y Seguridad Industrial.

Hacia el afio 1989, Resolucion 1016 de 1989: reglamenta la organizacion,
funcionamiento y forma de los programas de Salud Ocupacional que deben desarrollar los
patronos del pais.

El Decreto 1295 de 1994 organizo el Sistema General de Riesgos Profesionales, a fin de
fortalecer y promover las condiciones de trabajo y de salud de los trabajadores en los sitios
donde laboran. El sistema aplica a todas las empresas y empleadores.

Después de 17 afios sin avances en legislacion, se reglamenta la resolucion 1401 de
2007: reglamenta la investigacion de los incidentes y los accidentes de trabajo.

En el aflo 2014 las intenciones del gobierno estaban dirigidas a centralizar todo lo
relacionado a la seguridad industrial y salud en el trabajo y se cre6 el Decreto 1443 de
2014: por el cual se dictan disposiciones para la implementacion del Sistema de Gestion de
la Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST). Luego este se unificd en el Decreto 1072 de
2015: por medio del cual se expide el Decreto Unico Reglamentario del Sector Trabajo.



4. DISENO METODOLOGICO PRELIMINAR
4.1.Tipo de investigacion

La presente investigacion es de tipo descriptiva y proyectiva, dado a que permite
identificar la situacion actual de la empresa y establecer los pardmetros del porqué es
necesario la implementacién del Programa de Higiene Industrial para dar cumplimiento a la
normatividad colombiana; proyectiva porque permitira establecer qué tipos de actividades
dentro de la empresa podrian generar algun tipo de enfermedad laboral debido a la
exposicion de diversos agentes.

El desarrollo sera de caracter transversal ya que se estudiardn diferentes variables de los
contaminantes en un determinado momento.

Consecuentemente para el proyecto se desarrollara una matriz metodolégica que tendra
el objetivo general, con cumplimiento por medio de tres objetivos especificos y el
desarrollo de varias actividades.

Finalmente, la metodologia del proyecto se dividird en cuatro fases las cuales daran
cumplimiento a los objetivos planteados.

e Fase | (preliminar): Por medio del reconocimiento de la situacion actual de la
empresa, se encuentra un problema base y se empieza a desarrollar el proyecto a
través del analisis de los datos consolidados. En esta fase se da cumplimiento al
primer objetivo especifico planteado.

e Fase Il (realizacion): Después de identificado y seleccionado el problema se
empieza a llevar a cabo el desarrollo por medio de metodologias tales como
diagramas de Pareto, espina de pescado, matriz DOFA.

e Fase Il (andlisis e interpretacion de resultados): Posterior al planteamiento de
metodologias, se recogeran las alternativas mas viables para empezar a implementar
los programas.

e Fase IV (ejecucion): Ultima fase en la cual se pretende mostrar a los directivos del
laboratorio los resultados esperados del proyecto de investigacion.



5. RESULTADOS

5.1.Diagndstico

Actualmente en la empresa, se tienen estandares normativos para cumplimiento de los
temas relacionados a Seguridad y Salud en el Trabajo segun lo estipulado en el Decreto
1072/2015. Se evidencia que se ignoran ciertos parametros de higiene que pueden conllevar
a accidentes de trabajo o enfermedades laborales; algunas maquinas y equipos generan
bastante ruido, se encuentran areas con niveles bien sea deficientes de luz y manipulacién
de sustancias quimicas en areas del laboratorio de calidad. Este diagndstico se obtiene por
observacion directa realizando un seguimiento de las actividades de la empresa, con sus
empleados y las labores desempefiadas.

5.2.Analisis — FODA

Las siguientes matrices sirven como herramienta clave para obtener un analisis general
de la empresa, mostrando asi sus capacidades y debilidades; lo cual permite plantear una
estrategia adecuada de mejoramiento continuo.



ANALISIS FODA

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

0.1. Cumplimiento de legislacion nacional
(Decreto 1072/2015).

0.2. Mantenimiento de las Politicas de

A.Ll. Riesgos latentes en la empresa.

A.2. Alta tasa de accidentalidad y

enfermedades laborales

EMPRESA
Seguridad y Salud en el Trabajo.
A.3. Dafios a la propiedad y sitios de
0.3. Estandarizacion de documentacion con trabajo.
lineamientos de Higiene Industrial.
(F1,01) Compromiso para creacion de (F1,A2,A3) Se pueden presentar
documento de Higiene, Seguridad y Salud en el estrategias para disminuir tasas de
FORTALEZAS Trabajo. accidentalidad y enfermedades laborales

F1. Compromiso por parte de la Gerencia,
definido en Politicas.

F.2. Apoyo por parte de la ARL.

F.3. Conocimiento por parte de los

responsables del Sistema

(F2,02) Participacion de organismos externos

para cumplimiento de politicas.

(F3,03) Equipo capacitado y formado para

liderar el Sistema.

(F2,A1) Identificacion de riesgos latentes
dentro de la empresa con soporte de ARL.




DEBILIDADES

D.1. No se cuenta con un procedimiento
gue muestre claramente lineamientos de

Higiene Industrial

D.2. No hay una cultura organizacién
referente a temas de Seguridad y Salud en

el Trabajo.

D.3. Falta de capacitacion a los empleados

de la empresa.

(D1,03) Mejora del sistema de gestion bajo

documentacion.

(D2,02) Sensibilizacion a colaboradores para

cumplir con politica definidas

(D.1,A.2) Al no contar con
procedimientos del tema las tasas seguiran
aumentado.

Tabla 1 Analisis FODA




5.3.Espina de Pescado

Este diagnostico ayuda a identificar las causas y efectos del proceso actual de higiene industrial, lo cual es clave para el
planteamiento de programas de prevencion de enfermedades laborales.

Maaquinaria Mano de Obra
Generacién de No hay cultura de
niveles de ruido SST
Falta de
capacitacion.
Higiene
Industrial
No se cuenta
con consolidado de Sitios de
mediciones trabajo con

deficiencia o exceso

Procedimientos
No estandarizados.

Medicion Método Medio Ambiente



5.4.Contaminantes Quimicos

5.4.1. Método Simplificado COSHH ESSENTIALS

Con el fin de identificar y hacer una valoracion del riesgo quimico en el laboratorio
farmacéutico, se toma como referencia el uso del método simplificado COSHH
ESSENTIALS, con el fin de conocer el grado de peligrosidad de las diferentes sustancias
quimicas con los que se esta trabajando en el laboratorio y asi, aplicar las medidas de
prevencion apropiadas para el manejo de los mismos.

RUIZ, 2012, en las diferentes empresas se toma como referencia el uso de métodos
cuantitativos; como es el caso de métodos de lectura directa, gravimetria, cromatografia,
entre otros métodos que sirven para valorar el riesgo quimico de las sustancias a utilizar. Es
necesario indicar que el uso de los métodos mencionados anteriormente, trae consigo
resultados satisfactorios, pero también poseen diferentes problematicas que pueden estar
arraigadas a factores econémicos y mayor tiempo al ser evaluadas las mismas.

Por esta razon, se hace uso de la identificacion del riesgo quimico en el presente trabajo
a partir del método COSHH ESSENTIALS, que contempla la estimaciéon del riesgo
(potencial) y desarrolla una metodologia de evaluacion simplificada para determinar la
medida de control adecuada a la operacion que se esta evaluando. (MONROY, S.F)

Este método considera tres variables las cuales fueron planteadas en el articulo
Identificacion del riesgo quimico (MONROY, S.F):

“Peligrosidad, que se clasifica en cinco categorias, A, B, C, D y E, de menor a
mayor peligrosidad, en funcion de las frases R que deben figurar en la etiqueta del
producto y en su correspondiente hoja de datos de seguridad, valorando siempre la
frase R de mayor nivel de peligrosidad; Volatilidad o pulverulencia, dependiendo
del estado fisico del agente quimico. Para los liquidos se determinara la volatilidad
en funcién de su punto de ebullicién y de la temperatura de trabajo y para los
solidos, la pulverulencia a partir de la forma que presenten sus particulas; y por
altimo la cantidad utilizada en el proceso, clasificada en pequefia, mediana o
grande dependiendo de la magnitud que se utiliza .

5.4.2. Aplicacion del método

- Se tomaron como base 40 sustancias quimicas que son usadas en el laboratorio
farmaceéutico.

- Se solicitd al proveedor las hojas de seguridad de cada sustancia, con el fin de
identificar las frases H de las mismas, y asi generar una base de datos en Excel. En el
caso de las hojas de seguridad que no tienen la informacion acorde a la normatividad



colombiana y que ademés posee informacion incompleta, se realiza la basqueda de las
mismas en otras hojas de seguridad.

De las hojas de seguridad se toma informacion concerniente a: n. CAS, temperatura de
ebullicion, temperatura de trabajo, estado y frases H.

La base de datos de Excel generada, cuenta con el nombre de la sustancia quimica,
peligrosidad segun frases H, volatilidad/ pulverulencia, cantidad de sustancia, grado de
peligrosidad, la traduccion a nivel de deficiencia segin la GTC 45, y por ultimo los
controles en el medio, la fuente y el individuo. (Ver anexo, RIESGO_QUIMICO.xIsx )
Al tener las frases H se identifico el grado de peligrosidad de las sustancias a partir de
las tablas establecidas en el Método COSHH Essentials.

R36, RI6SAE RIE, RES, RAT. H3032, H304, _HBC'E:_ H313 H215, H316, H318,
A Cumal sin froses ft cant . las - H219, H2Z20, H333, H23& v todas las
varquie aneE s e riEmEEsEn grup sushancias gue no Tengan asignodas frases H
BakE
que correspondan a los grupos B a E,
B R20, R20/21, R20/21722 R20/22, R21, R21L522, R22, H302, H312, H332, H37T1

R23, R23/24, R23/24/25, R23/25, k24, R24/25, k25,
c R34, RIS, R3GSIT RIGSIAT/IEA RIAT RITSIE, RA1, R43, H301, H311, H314, H317F, H318, H331, H335,
R48/20, R48S20/21, R4BS20/21722, RABS20022, H3TO, H3T3

R4SSZ1, BA4B/21/22 R4BS22

R26, RZGSZET R2ZES2ZTSZ28, RZGSZ8, RET RET/28 R28,
o Care, Cat 3 R40, R48S23, RABF23724 RABSZI /24525, HI0O, H310, H320, H351, HI&60, H351 H362,
RABS23/265 A8/ 24, RABF24/25 RABSZE, RGO, RS, H3TZ

a2, RG63, RE4,

_ 42, R42/43 R45, R46, R4S, Mur, Cat, 3 RSE. H334, H340, H341, H350

Tabla 2Peligrosidad segun frases R o H

Fuente: Instituto Nacional de seguridad e higiene en el trabajo; Norma técnica de

prevencion 936.

A continuacion se procedié a establecer la forma en que pasan las sustancias quimicas
al ambiente, teniendo en cuenta que para el caso de las sustancias sélidas, se identifico
el nivel de pulverulencia; para determinarlo, se realizé la visita guiada por el ingeniero
a cargo, identificando la forma en que son manipuladas en el laboratorio. Se observo
que algunas sustancias presentan pulverulencia baja (sustancias en forma de pellets),
pulverulencia media (sustancia en forma granular o cristalina) y pulverulencia alta
(sustancias que forman polvo). Por otra parte, para las sustancias quimicas en estado
liquido, se hizo uso de la temperatura de ebullicion y la temperatura de trabajo para
identificar su volatilidad; para la temperatura de trabajo se hace referencia a las
temperaturas suministradas en el laboratorio; oscilando en temperaturas entre 20 y 30 °



c, en cuanto a la temperatura de ebullicion es consultada en las hojas de seguridad de

cada sustancia quimica.

BAJA

MEDIA

ALTA

Sustancias en forma de granza
(pellets) que no tienen tendencia a
romperse. No se  aprecia
produccién de polvo durante su
empleo.

Sélidos granulares o cristalinos.
Cuando se emplean se observa
produccion de polvo que se
deposita rapidamente y se observa
sobre las superficies adyacentes.

Polvos: finos y de baja densidad.
Cuando se emplean se observa
que se producen nubes de polvo
que permanecen en el aire durante
varios minutos.

Tabla 3Tendencia de los sdlidos a formar polvo

Fuente: Instituto Nacional de seguridad e higiene en
prevencion 936.

el trabajo; Norma técnica de

NIVELES DE VOLATILIDAD DE LOS LIQUIDOS

00

,
J

Volatilidad
Media

Volatilida
Alta

Punto de ebullicion °C
v 0050 100 150 200 250

o SO 75 100 12S
Temperatura de operacion °C

150

lustracion 3Niveles de volatilidad de los liquidos

Fuente: Instituto
prevencion 936.

Nacional de seguridad e higiene en el trabajo; Norma técnica de

- Luego, se identificaron las cantidades utilizadas de cada sustancia quimica con el fin de
reconocer la cantidad empleada por operacion, ya sea en gr, kg o Tn.

CANTIDAD DE SUSTANCIA CANTIDAD EMPLEADA POR OPERACION

Pequefia gromil
Mediana KgolL
Grande Thom?

Tabla 4Cantidad de sustancia utilizada (en orden de magnitud).
Fuente: Instituto Nacional de seguridad e higiene en el trabajo; Norma técnica de
prevencion 936.

- Teniendo en cuenta las frases H, se identifica el grado de peligrosidad de cada una de
las sustancias usadas en el laboratorio, cruzandolo con los valores obtenidos durante el




proceso de aplicacion del método Coshh Essentials (las variables tenidas en cuenta son:
frases H, cantidad de sustancia usada y volatilidad o pulverulencia).

= re—— ) T I O T
Pequefia
A Mediana
Grande
Pequena
B Mediana
Grande
Pequena
C Mediana
Grande
Pequena
D Mediana
Grande

Fuente: Instituto Nacional de seguridad e higiene en el trabajo; Norma técnica de
prevencion 936.

Tabla 5Determinacion del nivel de riesgo potencial por exposicion a agentes quimicos

NIVELES DE
RIESGO
POTENCIAL MEDIDAS DE CONTROL
1 Ventilacion general
2 Extraccion localizada
3 Confinamiento o sistemas cerrados
Cumplir con la legislacién, cuando se trate de sustancias Cl, C2, M1 o M2,
4 asesoramiento de un experto, verificar con mayor frecuencia la eficacia de las
instalaciones de control

Tabla 6 Nivel de control requerido

Fuente: Instituto Nacional de seguridad e higiene en el trabajo; Norma técnica de
prevencion 936.

Al tener el resultado del nivel de riesgo potencial obtenido por el método Coshh
Essentials, se realiza la traduccion a nivel de deficiencia haciendo uso de la metodologia
propuesta en la guia técnica Colombiana (GTC - 45) con el fin de aplicar los resultados a la
normatividad Colombiana vigente: Esta norma permite identificar los peligros y valorar los
riesgos con el fin de generar controles y aseverar que el riesgo sea aceptable.




Para aplicar la GTC 45 primero se realiza la identificacion de unos datos generales
obtenidos durante las visitas al laboratorio, en los cuales se hace referencia a las sustancias
quimicas que usan, para que las usan, cuanto duran uséndola, y la cantidad de personas
expuestas durante el proceso, esto con el fin de identificar los peligros y los riesgos a los

cuéles se encentran expuestos los trabajadores del laboratorio.

NOMBRE PARA QUE LA CADA CUANTO CUANTO # DE
USAN SE USA DURAN EXPUESTOS
USANDOLO

1-Butanol Analisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

1-Propanol Andlisis 2 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acetona Andlisis 1 Vez por semana 5 minutos 8
fisicoquimico

Acetonitrilo Andlisis Todos los dias 1 hora 13
fisicoquimico

Acido acético (glacial) Andlisis 1 vez por semana 10 minutos 8
fisicoquimico

Acido citrico monohidrato Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido clorhidrico fumante Andlisis 3 veces por semana 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido fluorhidrico Anélisis 2 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido formico Andlisis 3 veces por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido molibdatofosférico hidrato Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido nitrico Anélisis 2 veces por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido orto-fosforico Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido perclérico Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido sulfanilico p.a. Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido sulfarico Andlisis 2 veces por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido tanico Anélisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Acido tioglicélico Andlisis 2 veces por semana 5 minutos 8
fisicoquimico

Amonio acetato Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8

fisicoquimico




Amonio cloruro Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Amonio dihidrégenofosfato Andlisis 2 veces por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Amonio monovanadato Andlisis 2 veces por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Amonio peroxodisulfato Andlisis 2 veces por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Amonio tiocianato Andlisis 2 veces por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Anaranjado de metilo Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Anhidrido acético Analisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Bario cloruro dihidrato Anélisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Benceno Anélisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Calcio cloruro tetrahidrato Andlisis 3 veces por semana 5 minutos 8
fisicoquimico

Cloroformo Anélisis 2 veces por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Cobalto(ll) cloruro hexahidrato Anélisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Cobalto(ll) nitrato hexahidrato Andlisis 3 veces por semana 5 minutos 10
fisicoquimico

Cobre(I1) sulfato pentahidrato Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

di-Amonio oxalato monohidrato Anélisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Etanol Absoluto Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Eter dietilico Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 12
fisicoquimico

N-Cetil-N,N,N-trimetilamonio bromuro Anélisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Rojo Congo Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Sodio hexanitrocobaltato(l11) [sodio Anélisis 1 vez por mes 5 minutos 8
cobalto(l11) nitrito] fisicogquimico

Verde brillante (hidrégeno sulfato) Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Violeta cristal Andlisis 1 vez por mes 5 minutos 8
fisicoquimico

Tabla 7 Sustancias quimicas usadas durante el proceso

Fuente: Autores




Para identificar en nivel de deficiencia con la GTC 45 se toma como base la siguiente
tabla:

NIVEL DE VALOR SIGNIFICADO
DEFICIENCIA DE ND

Se ha(n) detectado peligro(s) que determinan(n) como posible la
generacion de incidente o consecuencias muy significativas, o la eficacia
Muy alto (MA) 10 del conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo es nula o
no existe 0 ambos.

Se ha(n) detectado algin(os) peligro(s) que pueden dar lugar a
Alto (A) 6 consecuencias significativa(s), o la eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes es baja, 0 ambos.

Se han detectado peligros que pueden dar lugar a consecuencias poco
Medio (M) 2 significativas o de menor importancia, o la eficacia del conjunto de
medidas preventivas existentes es moderada, 0 ambos.

No se ha detectado consecuencia alguna, la eficacia del conjunto de

Bajo (B) No se medidas preventivas existentes es alta, 0 ambos. El riesgo esta controlado.
asigna | Estos peligros se clasifican directamente en el nivel de riesgo y de
valor intervencion cuatro (1V)

Tabla 8 Determinacion del nivel de deficiencia

Fuente: GTC — 45, 2012, p. 13

Luego, para determinar el nivel de exposicion se hace uso de la siguiente tabla:

NIVEL DE VALOR SIGNIFICADO

EXPOSICION | DENE

Continua (EC) 4 La situacion de exposicién se presenta sin interrupcion o varias veces con
tiempo prologado durante la jornada laboral.

Frecuente (EF) 3 La situacién de exposicion se presenta varias veces durante la jornada laboral
por tiempos cortos.

Ocasional (EO) 2 La situacion de exposicién se presenta alguna vez durante la jornada laboral y
por un periodo de tiempo corto.

Esporédica (EE) 1 La situacion de exposicién se presenta de manera eventual.

Tabla 9 Determinacion del nivel de exposicién

Fuente: GTC — 45, 2012, p. 13

Finalmente, para determinar el nivel de probabilidad de hace uso de los resultados
obtenidos de las tablas 8 y 9:

Nivel de exposicion (NE)

MNiveles de probabilidad >

MA - 40

MNivel de deficiencia MA - 24

(ND)

Tabla 10 Determinacion del nivel de probabilidad

Fuente: GTC —45, 2012, p. 13




El resultado de la tabla 10, se interpreta con la siguiente tabla:

NIVEL DE VALOR DE SIGNIFICADO
PROBABILIDAD NP
Muy alto (MA) Entre 40 y 24 | Situacion deficiente con exposicion continua, 0 muy deficiente con

exposicién frecuente.
Normalmente la materializacion del riesgo ocurre con frecuencia.

Alto (A) Entre 20y 10 | Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, o
esporéadica.
La materializacidn del riesgo es posible que suceda varias veces en
la vida laboral-

Medio (M) Entre 8y 6 Situacién deficiente con exposicidn esporadica, o bien situacion

mejorable con exposicidn continuada o frecuente.
Es posible que suceda el dafio alguna vez.

Bajo (B) Entre4y?2 Situacién mejorable con exposicién ocasional o esporadica, 0
situacion sin anomalia destacable con cualquier nivel de
exposicion.
No es esperable que se materialice el riesgo, aunque puede ser
concebible.

Tabla 11 Significado de los diferentes niveles de probabilidad

Fuente: GTC — 45, 2012, p. 14

Segln los resultados obtenidos, se procede a determinar el nivel de consecuencias,
teniendo en cuenta la consecuencia mas grave que pueda ocurrir durante el proceso.

NIVEL DE NC SIGNIFICADO / DANOS PERSONALES
CONSECUENCIAS

Mortal o catastréfico (M) 100 Muerte(s)

Muy grave (MG) 60 Lesiones o enfermedades graves irreparables
(incapacidad permanente parcial o invalidez)

Grave (G) 25 Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral
temporal (ILT)

Leve (L) 10 Lesiones o enfermedades que no requieren
incapacidad.

Tabla 12 Determinacion del nivel de consecuencias

Fuente: GTC — 45, 2012, p. 14

Al tener los resultados de las tablas 11 y 12, se combinan para obtener el nivel de riesgo
(tabla 13)

Nivel de riesgo Niwvel de probabilidad (NP)
MNR = NP x NC

100

MNivel de 60
consecuencias
(NC) 25

10

Fuente: GTC — 45, 2012, p. 14

Tabla 13 Determinacion del nivel de riesgo



Nivel de riesgo Valor de NR Significado

I 4000 - 600 Situacion critica. Suspender actividades hasta que el riesgo esté bajo
control. Intervencion urgente.

I 500 - 150 | Corregir y adoptar medidas de control de inmediato. Sin embargo,
suspenda actividades si el nivel de riesgo esta por encima o igual de 360.

i 120 - 40 Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencidn y su
rentabilidad.
Mantener las medidas de control existentes, pero se deberian considerar

v 20 soluciones o mejoras y se deben hacer comprobaciones periddicas para
asegurar que el riesgo aln es aceptable.

Tabla 14 Significado del nivel de riesgo

Fuente: GTC — 45, 2012, p. 14

NIVEL DE RIESGO SIGNIFICADO

I No aceptable

I No aceptable o Aceptable con control ese especifico
I Aceptable
v Aceptable

Tabla 15 Aceptabilidad del riesgo

Fuente: GTC — 45, 2012, p. 15

5.4.3. Resultados

De acuerdo con el objetivo planteado “Aplicar la metodologia simplificada para la
evaluacion del riesgo por exposicion a los productos quimicos manejados en el laboratorio”
y la traduccién a la norma técnica colombiana GTC 45, se obtuvieron resultados para la
aceptabilidad del riesgo en los procesos en el laboratorio farmacéutico.

Primero se realizd una revision documental de los procesos y procedimientos, con el fin
de tener un reconocimiento previo de las actividades que desarrollan en el laboratorio,
logrando asi un acercamiento de la situacion actual del laboratorio

Luego se realizaron visitas al laboratorio farmacéutico y de la aplicacion del método
cuantitativo COSHH ESSENTIALS, se logra identificar que de las 40 sustancias quimicas
empleadas, algunas de ellas no tienen las medidas de control necesarias para evitar
problemas de salud en los trabajadores; esto se evidencia en las sustancias que tienen nivel
de riesgo potencial grado 3 y grado 4 para el método Coshh Essentials y 6 y 10 para GTC
45; Puesto que para las sustancias con peligrosidad de dicho grado es necesario contar con
un sistema de confinamiento y/o sistemas cerrados: y en el caso de las sustancias que tienen
grado de peligrosidad grado 4 se hace necesario un estudio detallado de la exposicion,
teniendo en cuenta la cantidad de trabajadores y la cantidad de horas que se encuentran




expuestos; Para lo anterior se realiz6 la traduccion teniendo en cuenta las siguientes
equivalencias:

Niveles de deficiencia de la GTC 45 son 10, 6, 2 y 0 y los niveles de riesgo segun
resultados de meétodo Coshh Essentials son 4, 3, 2 y 1 los cudles se relacionan de la
siguiente forma:

1=0,2=2,3=6,4=10.

Luego de realizar este proceso se determind la cantidad de sustancias quimicas que se
encuentran dentro de los niveles de alto grado de peligrosidad:

SUSTANCIA RESULTADO: NIVEL DE | TRADUCCION A NIVEL
RIESGO POTENCIAL DE DEFICIENCIA (ND)
Rojo Congo 3 6
Benceno 3 6
Cloroformo 3 6
Sodio hexanitrocobaltato(l11) [sodio 3 6

cobalto(l11) nitrito]

Cobalto(ll) nitrato hexahidrato 4 10

Cobalto(ll) cloruro hexahidrato 4 10

Tabla 16 Sustancias quimicas de alto grado de peligrosidad

Por otra parte, se identificaron las sustancias quimicas que poseen un riesgo bajo o
medio. Dicho nivel es determinado debido a las medidas preventivas que se tienen para el
manejo de dicha sustancia dentro del laboratorio como lo son o su baja peligrosidad puesto
gue no generan consecuencias significativas para el operario.

RESULTADO: NIVEL TRADUCCION A

SUSTANCIA QU"\/”CA DE RIESGO NIVEL DE
POTENCIAL DEFICIENCIA (ND)
Acetona 1 0

Acido citrico monohidrato

Acido molibdatofosférico hidrato

Acido sulfanilico p.a.

Acido tioglicolico

Acido sulfdrico

Acido tanico

Eter dietilico

Etanol Absoluto

1-Propanol

Amonio acetato

Amonio dihidrégenofosfato

Rl k| ke~ ] -
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Amonio cloruro




di-Amonio oxalato monohidrato

Amonio peroxodisulfato

Amonio tiocianato

Amonio monovanadato

Verde brillante (hidrégeno sulfato)

Bario cloruro dihidrato

N-Cetil-N,N,N-trimetilamonio bromuro

Calcio cloruro tetrahidrato

Cobre(1l) sulfato pentahidrato

Acetonitrilo

Anhidrido acético

Acido acético (glacial)

Acido férmico

Acido clorhidrico fumante

Acido fluorhidrico

Acido nitrico

Acido perclérico

Acido orto-fosforico

Anaranjado de metilo

Violeta cristal

1-Butanol
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Tabla 17 Sustancias quimicas de Bajo y medio grado de peligrosidad

Tomando los valores de la tabla 16 se logro identificar el nivel de exposicién de los
operarios a cada sustancia quimica dependiendo el tiempo durante su jornada laboral. A
partir de este andlisis se logré determinar que todas las sustancias se encuentran en el nivel

2 de exposicion.

El siguiente paso fue encontrar el nivel de probabilidad para las sustancias quimicas

obteniendo los siguientes resultados:

Sustancia

DETERMINACION NIVEL DE

PROBABILIDAD (NP) (ND - NE)
Acetona NA
Acido citrico monohidrato NA
Acido molibdatofosférico hidrato NA
Acido sulfanilico p.a. NA
Acido tioglicélico NA
Acido sulfurico NA
Acido tanico NA
Eter dietilico NA
Etanol Absoluto NA




1-Propanol NA
Amonio acetato NA
Amonio dihidrégenofosfato NA
Amonio cloruro NA
di-Amonio oxalato monohidrato NA
Amonio peroxodisulfato NA
Amonio tiocianato NA
Amonio monovanadato NA
Verde brillante (hidrégeno sulfato) NA
Bario cloruro dihidrato NA
N-Cetil-N,N,N-trimetilamonio bromuro NA
Calcio cloruro tetrahidrato NA
Cobre(1l) sulfato pentahidrato NA
Acetonitrilo B-4
Anhidrido acético B-4

Acido acético (glacial) B-4
Acido férmico B-4

Acido clorhidrico fumante B-4
Acido fluorhidrico B-4
Acido nitrico B-4

Acido perclérico B-4

Acido orto-fosforico B-4
Anaranjado de metilo B-4
Violeta cristal B-4
1-Butanol B-4

Rojo Congo A-12

Benceno A-12

Cloroformo A-12

Sodio hexanitrocobaltato(l11) [sodio cobalto(I11) nitrito] A-12

Cobalto(ll) nitrato hexahidrato A-20

Cobalto(Il) cloruro hexahidrato A-20

Tabla 17 Nivel de probabilidad para las sustancias quimicas

Tomando como referencia que las sustancias quimicas cuyo valor de deficiencia es cero
segun GTC 45, se les asignara un valor de NA (No aplica), debido a que estas sustancias no
se encuentra consecuencia alguna o el riesgo esta controlado, por lo cual el nivel de
probabilidad de dichas sustancias tomara un valor de NA (No aplica).

Para finalizar la aplicacion de la GTC 45, se determin0 el nivel de riesgo bajo tres
parametros: aceptable, no aceptable o aceptable con control especifico y el no aceptable;
obteniendo los siguientes resultados:




SUSTANCIA QUIMICA

ACEPTABILIDAD DEL RIESGO

Acetona ACEPTABLE
Acido citrico monohidrato ACEPTABLE
Acido molibdatofosférico hidrato ACEPTABLE
Acido sulfanilico p.a. ACEPTABLE
Acido tioglicélico ACEPTABLE
Acido sulfarico ACEPTABLE
Acido tanico ACEPTABLE
Eter dietilico ACEPTABLE
Etanol Absoluto ACEPTABLE
1-Propanol ACEPTABLE
Amonio acetato ACEPTABLE
Amonio dihidrégenofosfato ACEPTABLE
Amonio cloruro ACEPTABLE
di-Amonio oxalato monohidrato ACEPTABLE
Amonio peroxodisulfato ACEPTABLE
Amonio tiocianato ACEPTABLE
Amonio monovanadato ACEPTABLE
Verde brillante (hidrégeno sulfato) ACEPTABLE
Bario cloruro dihidrato ACEPTABLE
N-Cetil-N,N,N-trimetilamonio bromuro ACEPTABLE
Calcio cloruro tetrahidrato ACEPTABLE
Cobre(ll) sulfato pentahidrato ACEPTABLE
Acetonitrilo ACEPTABLE
Anhidrido acético ACEPTABLE

Acido acético (glacial) NO ACEPTABLE O ACEPTABLE CON CONTROL
9 ESPECIFICO

Acido formico NO ACEPTABLE O ACEPTABLE CON CONTROL
ESPECIFICO

Acido clorhidrico fumante NO ACEPTABLE O ACEPTABLE CON CONTROL
ESPECIFICO

Acido fluorhidrico NO ACEPTABLE O ACEPTABLE CON CONTROL
ESPECIFICO

Acido nitrico NO ACEPTABLE O ACEPTABLE CON CONTROL
ESPECIFICO

Acido perclérico NO ACEPTABLE O ACEPTABLE CON CONTROL
P ESPECIFICO

Acido orto-fosfarico NO ACEPTABLE O ACEPTABLE CON CONTROL
ESPECIFICO

Anaraniado de metilo NO ACEPTABLE O ACEPTABLE CON CONTROL
‘ ESPECIFICO

Violeta cristal NO ACEPTABLE O ACEPTABLE CON CONTROL
ESPECIFICO

1-Butanol

NO ACEPTABLE O ACEPTABLE CON CONTROL




ESPECIFICO

Rojo Congo NO ACEPTABLE

Benceno NO ACEPTABLE

Cloroformo NO ACEPTABLE

Sodio hexanitrocobaltgtq(l I1) [sodio cobalto(l11) NO ACEPTABLE
nitrito]

Cobalto(ll) nitrato hexahidrato NO ACEPTABLE

Cobalto(Il) cloruro hexahidrato NO ACEPTABLE

Tabla 18 Nivel de Riesgo

Como se estipula en la GTC 45, se deberan adoptar medidas de control en todos
aquellos casos en que las sustancias quimicas presenten un nivel no aceptable o no
aceptable con control especifico.

5.5. Contaminantes Fisicos
5.5.1. Ruido

5.5.1.1. Muestreo

Para la medicion de niveles de ruido en las diferentes areas del laboratorio farmacéutico
se realiza con base a los parametros estipulados por la legislacion nacional vigente. Se
midieron diferentes niveles en la escala A durante el desarrollo de la jornada laboral de 8
horas en horario de 6:00 — 14:00. Las mediciones se realizan a la altura del oido de los
operarios con las maquinas en funcionamiento, también se realiza medicion lo mas cerca
posible a la fuente generadora y en la parte central del area para establecer comparativos
respecto a la medicion a la altura del oido del operario.

5.5.1.2. Equipo utilizado

El equipo utilizado para las evaluaciones de ruido fue un sondémetro marca Testo,
modelo 816, serial S/N: 30850492 con certificado de calibracion vigente.

llustracion 3. Equipo utilizado




5.5.1.3. Sitios de medicién

Las mediciones fueron tomadas en las areas de empaque y fabricacion del laboratorio
farmacéutico sabiendo que son las &reas donde mas se genera ruido por méaquinas y
equipos. Los nombres de los cuartos y/o areas donde se tomaron las mediciones fueron:

Secador Fitz Aire Empaque GSK
Ribon Blender Blister 421

Lavado Mediseal
Fabricacion GSK Empaque Liquidos 1
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5.5.1.4. Valores limite permisible

El analisis de los resultados obtenidos se realizara conforme a las resoluciones vigentes;
estas son: Res 8321/1983 y Res 1792/1990. Las anteriores definen estrategias a utilizar

durante evaluacion, limites de exposicion para ruidos continuos e intermitentes con una rata
de 5dB.




Tiempo de

Valor limite permisible dB

Exposicion (Horas) (A)
8 85
4 90
2 95
1 100
% (30 minutos) 105
Y4 (15 minutos) 110
1/8 (7.5 minutos) 115

La exposicion ocupacional del personal del laboratorio farmacéutico es de 8 horas. Para

esta exposicion el valor limite permisible de ruido es igual a 85 dB(A).

5.5.1.5. Resultados

Los resultados obtenidos en las mediciones de ruido de acuerdo con las fuentes y areas
evaluadas en las que se especifica punto de medicion, nivel promedio de ruido (Leq) en

decibeles A.

Niveles de Presién Sonora

Se establecieron escalas de clasificacion del ruido para clasificar el riesgo de acuerdo

con los resultados de las sonometrias en cada locacion.

NPS (dBA)

Area de Medicion LEQ LMAX LMIN
Secador Fitz Aire 68,0 76,1 65,2
Ribon Blender 79,6 88,5 75,8
Lavado 99,8 111,7 75,7
Fabricacion GSK 87,9 90,3 83,8




Empaque GSK 75,5 90,6 66,6
Blister 421 79,7 88 73,4
Mediseal 82,6 93,3 63,2
Envase Liquidos 1 79,9 88,2 75,4

Clasificacion del Riesgo

La clasificacion obedece a la comparacion del valor de la presién sonora hallada contra
la resolucion 1792 de 1990, la cual es el valor permisible para Colombia, con el fin de
verificar si se exceden los valores permisibles que pueden causar 0 se relacionan con
patologias asociadas al ruido.

. NPS TIEMPO GRADO
Medicitn MAXIMODE | ~DE | AR NIches | CONTINUO
LEQ EXPOSICION RIESGO
(dBA)
Secador Fitz | g 84.4 0,09 X
Alire
Ribon Blender | 79,6 16,9 0,47
Lavado 99,8 1 7,78
Fabricacion
GSK 87,9 5,4 1,49 X
Empaque g
GSK 75,5 29,9 0,27 Medio X
Blister 421 79,7 16,7 0,48 Medio X
Mediseal | 85,6 11,2 o2 INEEEEE <
Envase | 494 16.2 0,49 Medio X
Liquidos 1

Los puntos en los que se realizaron las mediciones fueron los lugares en donde se ubica
el trabajador para desempefiar sus funciones, lo que le da mayor representatividad a los
resultados obtenidos. El analisis se realizara de acuerdo al orden en que se presentan en la
tabla de resultados.

En total se realizaron ocho (8) mediciones distribuidas en el laboratorio farmacéutico
para la medicién de ruido.

De las ocho (8) mediciones, para cinco (5) se encontraron niveles de ruido inferior a 80
dB(A). Estos resultados corresponde a:

- Secador Fitz Aire - 68,0 dB(A)




- Ribon Blender - 79,6 dB(A)

- Empaque GSK - 75,5 dB(A)

- Blister 421 - 79,7 dB(A)

- Envase Liquidos 1 - 79,9 dB(A)

Para tres (3) mediciones se encontrd niveles de ruido superior a 85.0 dB(A) que es el
TLV corregido para 8 horas de jornada laboral, por lo cual puede decirse que existe riesgo
aparente para la salud auditiva de las personas expuestas bajo las condiciones encontradas.
Corresponde a:

- Lavado - 99,8 dB(A)
- Fabricacion GSK - 87,9 dB(A)
- Mediseal - 85,6 dB(A)

Se observo el uso de proteccidn personal auditiva tipo insercion tipo copa 3M Peltor
Optime 105, y también 3M Peltor 98. Como se estipula en la resolucion 08321 articulo 48,
se deberan adoptar medidas de control en todos aquellos casos en que la exposicion al ruido
exceda los niveles permisibles.

5.5.2. lluminacion

5.5.2.1. Muestreo

Para la medicion de niveles de iluminacion en las diferentes &reas del laboratorio
farmacéutico se realiza con base a los pardmetros estipulados por la legislacion nacional
vigente. Se midieron diferentes niveles (lux) durante el desarrollo de la jornada laboral de 8
horas en horario de 6:00 — 14:00.

Se realizaron las mediciones situando el equipo lo mas cerca del plano de trabajo, a la
altura del punto de operacién y puestos de trabajo. En aquellos puntos en que el plano de
trabajo no se especifica, se tomd la lectura sobre un plano horizontal a una altura de un
(0,80-0,85) metros por encima del nivel del piso.



hpt

80 - 85cm

llustracion 5. Muestreo - iluminacion

Criterios de Identificacion y Evaluacion
A continuacion se describen los criterios de identificacion y evaluacion que se tienen en
cuenta para realizar la evaluacion al sistema de iluminacion:

v Ubicacion del puesto evaluado
* Punto o puesto de trabajo evaluado

v" Sobre las caracteristicas de la iluminacion
* Tipo de iluminacion
* Tipo de luminaria

v Ubicacion de la fuente luminica con respecto al puesto de trabajo evaluado
* F = focalizada
* NF = no focalizad
* SMF = semi focalizada

v" Intensidad luminica evaluada

* prom. = valor del promedio ponderado encontrado en el area evaluada
** |_os anteriores valores los indica directamente el equipo (luxémetro) empleado.

v" Clasificacion del nivel de iluminacion

Clasificacion obtenida mediante la comparacién directa del promedio ponderado
encontrado en el area evaluada, con los valores del rango adecuado de iluminacién
seleccionado de la tabla de niveles de iluminacion ISO 8995:2002, donde se podran obtener
cualquiera de los siguientes conceptos:

Bajo = es cuando el valor promedio encontrado se encuentra por debajo valor minimo del
rango adecuado de iluminacion.

Normal = es cuando el valor promedio encontrado se encuentra dentro del rango adecuado



de iluminacion.
Alto = es cuando el valor promedio encontrado excede el valor maximo del rango adecuado
de iluminacion.

5.5.2.2. Equipo utilizado

Para medir los niveles de iluminacion se utilizo el siguiente equipo:
MARCA EXTECH INSTRUMENTS
MODELO LT40

SERIAL 150300063

5.5.2.3. Sitios de Medicion

Las mediciones fueron tomadas en las areas de empaque y fabricacion del laboratorio
farmacéutico sabiendo que son las areas donde mayor poblacién se tiene y donde se trabaja
en los 3 turnos. Los nombres de los cuartos y/o areas donde se tomaron las mediciones
fueron:

Secador Fitz Aire Empaque GSK
Ribon Blender Blister 421
Lavado Mediseal

Fabricacion GSK Empaque Liquidos 1




5.5.2.4. Valores limite permisible

Se toma como pardmetro la tabla de principios visuales ergonémicos de la norma ISO
8995:2002, la cual es adoptada por la legislacion colombiana bajo el Capitulo 4 del
Reglamento Técnico de lluminacion y Alumbrado Publico — RETILAP, publicado por el

Procesos quimicos

Procesos automaticos - 50 100 150
Plantas de produccién que requieren intervencién ocasional 28 100 150 200
Areas generales en el interior de las fabricas 25 200 300 500
Cuartos de control, laboratorios. 19 300 500 750
[Industria farmacéutica 22 300 500 750 |
Inspeccién 19 500 1000

Ministerio de Minas y Energia en el afio 2010 (Resolucion 180540 de 2010).

—-rn

750




5.5.2.5. Andlisis de Resultados

No. PL'JA‘SSETAO%E I-II:ILTI\O/I |Er)\|i TIPO DE Egll/ﬁ:lﬁig'x MEDICIONES | o0 NIVEL DE NIVEL
MED | "Torario CION LUMINARIA ILUMINACION | RECOMENDADO
FINE|SMF| 1 | 2 | 3
1 Secador Fitz | A pisicig) | Fluorescente | o 473 | 532 | 551 | 519 300 750
Aire (T8)
2 Ribon Blender | Artificial F'”"(rTeg‘)’e”te X 468 | 484 | 501 | 484 300 750
3 Lavado Artificial F'”"(rTeg‘)’e”te X 610 | 634 | 679 | 641 300 750
Fabricacion e . Fluorescente
4 po: Artificial T9) X 515 | 526 | 532 | 524 300 750
Empaque e Fluorescente
5 GSK Atrtificial (T8) X 276 | 284 | 299 286 300 750
6 Blister 421 | Artificial F'”"(’Te;‘):e”te X 216 | 258 | 264 | 246 300 750
7 Mediseal Artificial F'”"(’Teg‘):e”te X 512 | 543 | 568 | 541 300 750
Envase e s Fluorescente
8 Liquidos 1 Atrtificial (T8) X 475 | 491 | 500 489 300 750

En la tabla se observan los resultados consolidados de los puntos evaluados.

PORCENTAJE | NIVEL DE ILUMINACION | NUMERO DE PUNTOS

0,00 % ALTA 0




Con base en la informacion y los resultados del estudio realizado en las areas del
laboratorio farmacéutico se determinan las siguientes conclusiones.

El sistema de iluminacion presente en los ocho puestos de trabajo en las que se realizd
las tomas, en un 75,0 % estan conforme con los niveles NORMALES de iluminacion y no
se estd creando afectacion ni disconfort visual a los colaboradores. El 25,0% esté& en nivel
BAJO y pueden generar afectacion en la vista de los colaboradores por el tipo de actividad
que realizan.

Se evidencia que en los planos de trabajo NO se utilizan como fuente de iluminacion a
la luz natural (se tienen muros que impiden el ingreso de luz).



6. PLAN DE HIGIENE INDUSTRIAL
v" Sistema de vigilancia para la prevencion de hipoacusia neurosensorial

El monitoreo bilégico comprende las evaluaciones médicas o los cuestionarios de
sintomas, los examenes médicos, las pruebas audiométricas y las evaluaciones
complementarias. Los procedimientos a seguir son:

Evaluacion meédica ocupacional, que debe incluir una anamnesis con énfasis en
antecedentes otoldgicos y un examen fisico con otoscopia.

Una audiometria tonal, que debe practicarse antes de ingresar a trabajar, tanto a
trabajadores temporales como de contratacion directa y debe tomarse después de 12 horas
de reposo. Esta audiometria documentara la capacidad auditiva antes de que la persona se
exponga a ruido en la empresa y servira como registro basal para realizar analisis
comparativos con los siguientes test a fin de determinar cambios en la audicién por
accidentes, enfermedades, edad, exposicion, a ruido u otras causas.

El seguimiento de los trabajadores expuestos se realizara con la audiometria tonal sin
reposo auditivo, teniendo en cuenta la periodicidad en la tabla 19 de acuerdo al informe de
condiciones de salud entregado por el medico laboral.

Riesgoy TWA Audiometria
Alto > 85 dBA - 100 dBA Anual
Medio - 70 dBA — 85 dBA | Cada 3 afios
Bajo > <70 dBA Cada 5 afios

Tabla 19. Frecuencia de controles audiométricos seglin categoria de ruido (Personal Expuesto)




PELIGRO
RUTINARIO
PROCESO CARGOS ACTIVIDADES TAREAS .
(SI O NO) CLASIFICA DESCRIPCION
Ruido continuo:
Contaminacion
sonora por los
) Empaque y revision . . niveles de presion
Empaque Operario Envasado de proceso Si Fisico sonora, producto del
funcionamiento de la
maquinaria y equipos
propios del proceso
EVALUACION DE RIESGO
NIVEL DE NIVEL DE < NIVEL DE NIVEL DE <
DEFICIENCIA EXng/II(E:II_O?\IE(NE) PROBABILIDAD INTERPEETACION CONSECUENCIA RIESGO INTERPEETACION
(ND) NP: (ND * NE) (NC) NR: (NP * NC)
2 4 8 MEDIO 10 80 I
CRITERIOS PARA ESTABLECER CONTROLES | MEDIDAS DE INTERVENCION REQUERIDAS
SENALIZAC
N° DE PEOR EXISTENCIA DE < CONTROLES DE ADVERTENC
EXPUESTOS CONSECUEN REQUISITO LEGAL SelliElel INGENIERIA CONTROLES e
ADMINISTRA

Capacitacion en
Factor del riesgo

y efectos sobre Proteccién auditiva

8 Hipoacusia si la salud de insercion, tipo
Neurosensorial » up
. copa o combinada
Sistema de
Vigilancia

Epidemioldgica

EFECTO
S
POSIBLE
S
Fatiga
auditiva

Cefaleay
otros
desorden
es
asociado
s al ruido

Pérdida
de
audicién

CONTROLES EXISTENTES

FUENTE MEDIO INDIVIDUO

Examen
médico de
Medicio ingreso y
Ninguno nes examen
Ambien médico
tales periédico
Uso de EPP

VALORACION DEL RIESGO

ACEPTABILIDAD DEL RIESGO

ACEPTABLE



PELIGRO
RUTINARIO
PROCESO CARGOS ACTIVIDADES TAREAS (S O NO) CLASI(I;ICACI DESCRIPCION
lluminacion
deficiente:
Condiciones de
Empaque y intensidad
Empaque Operario Envasado revision de Si Fisico luminica o
proceso calidad que
dificultan
procesos de
visualizacién
EVALUACION DE RIESGO
NIVEL DE
NIVEL DE DL DE PROBABILIDA INTERPRETACI NIASE, ol A, (D12 INTERPRETACI
DEFICIENCIA (ND) EXPOSICION D NP: (ND * ON NP CONSECUENCI RIESGO ON NR
(NE) NE) A (NC) NR: (NP * NC)
2 3 6 MEDIO 10 60 11
CRITERIOS PARA ESTABLECER CONTROLES | MEDIDAS DE INTERVENCION REQUERIDAS
EXISTENCIA SENALIZAC
o PEOR DE - CONTROLES ADVERTENC
N®DEEXPUESTOS | ~oNsecueN | ReQuisiTo | SUSTITUCION b \NGENIERIA | CONTROLES | EQUIPOS EPP
LEGAL ADMINISTRA
Cambio de .
8 Disconfort Si lluminacién a tipo Estu_dlo q'e
lluminacién

LED

EFECTOS CONTROLES EXISTENTES
POSIBLE FUENT MEDI
s E o INDIVIDUO
Cefaleas I;Lgi?)':
Fatlga Ninguno Artifici Ninguno
visual

al

VALORACION DEL RIESGO

ACEPTABILIDAD DEL RIESGO

ACEPTABLE



PROCESO CARGOS

ACTIVIDADES
Laboratorio Analista de Pruebas
Analitico Laboratorio
NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE
DEFICIENCIA EXPOSICION PROBABILIDA
(ND) (NE) D NP: (ND * NE)
2 4 8
CRITERIOS PARA ESTABLECER CONTROLES |
woE | peon | DNSTHNCH
EXPUESTOS CONSECUEN LEGAL
15 Enfermfedad Si
Profesional

TAREAS RUTINARIO PELIGRO -
(SI O NO) CLASIFICA DESCRIPCION
Liquidos, Gases y
Vapores:
Contacto con
diversas
sustancias de
variada
” presentacion y
Pre}{)araqon de Si Quimico origen que durante
eactivos - .,
su manipulacion
en control de
calidad y pruebas,
pueden penetrar al
sistema por vias
aérea, dérmica,
oral y/o parenteral
EVALUACION DE RIESGO
P NIVEL DE NIVEL DE -
INTERPElEDTACION CONSECUENCIA RIESGO INTERETQETACIO
(NC) NR: (NP * NC)
MEDIO 25 200 11
MEDIDAS DE INTERVENCION REQUERIDAS
SENALIZAC
- CONTROLES DE ADVERTENC
SUSTITUCION INGENIERIA CONTROLES EQUIPOS EPP
ADMINISTRA
Estandar de
seguridad

Manipulacion de
reactivos en
. cabinas de
extraccion

Procedimiento
de seguridad

Plan de
Emergencias

Estandares y
procedimientos

EFECTOS
POSIBLES

Efectos
sistémicos
en piel,
SNC,
Sistema
Respiratorio

CONTROLES EXISTENTES

INDIVI

FUENTE MEDIO DUO
Presentac

ion del

producto Estudios

quimico Ambientales

ensu EPP
envase Cabinas de

original Extraccion

MSDS

VALORACION DEL RIESGO

ACEPTABILIDAD DEL RIESGO

ACEPTABLE CON CONTROL ESPECIFICO



CONCLUSIONES

En el laboratorio no se evidencia un control absoluto de los contaminantes fisicos y
quimicos, lo cual hace indispensable fortalecer y mejorar el plan de higiene
industrial con el fin de generar un ambiente de trabajo seguro para los colaborados.

En las mediciones realizadas para contaminantes fisicos se evidencié que algunas
areas no cumplen con los niveles permitidos por la ley lo cual se deben aplicar
acciones de mejora rapida y oportuna en los sitios de trabajo.

Se encontr6 que en los puestos de trabajo, las luminarias cuentan con la altura
apropiada. Una altura adecuada de las lamparas contribuye a la correcta y adecuada
distribucion de flujo luminico sobre el plano de trabajo. Ademas la focalizacion de
las luminarias influye positivamente en el aporte luminico, cabe mencionar que la
altura adecuada segin la RETILAP (Reglamento Técnico de Iluminacion y
Alumbrado Publico) es de 2.8 a 3.0 metros, por lo cual la variabilidad de la altura de
las lamparas con respecto al puesto de trabajo incide directamente en el resultado.



8. RECOMENDACIONES

Ruido

De acuerdo a los resultados obtenidos se proponen las siguientes acciones de mejoramiento:

e Controles de Ingenieria:

v' Para el vibrador dosificador de tapa, se recomienda evitar los “golpeteos™ entre
superficies vibrantes con partes fijas, esta situacion genera ruido. Por ejemplo,
entre las paredes del vibrador con la canaleta de transporte de tapa al coronador.

v' Revisar las tapas (laminas) del cuerpo de la vibradora, corregir tapas y tornillos
sueltos.

v" Estudiar la posibilidad de no usar chorro de aire a presion para empujar la tapa en
la canaleta de transporte. Se recomienda revisar el disefio, pendiente (inclinacion)
y otras condiciones de disefio.

e Controles de sefializacion, advertencia y/o controles administrativos.

v' Continuar con el programa de mantenimiento preventivo y correctivo para cada
una de las maquinas y herramientas de la empresa, teniendo en cuenta los
siguientes pardmetros que nos ayudan a disminuir el ruido generado por el
funcionamiento de ellas como son:

v’ Listas de chequeo pre — uso

v" Cambio de partes desgastadas
v" Lubricacion y engrase de partes moéviles

e Equipos de proteccion personal:

v Continuar usando proteccion personal auditiva para aquellos oficios o areas
donde el nivel de ruido es superior a 80 dB(A).
v Reforzar las inspecciones periddicas y aleatorias, verificando el uso y estado de
los elementos de proteccion auditiva.



lluminacién

Se recomienda mantener las condiciones actuales de ubicacion y configuracién de
las luminarias instaladas. (Muro en concreto y flujo luminico hacia el techo).

Se recomienda realizar el cambio de iluminacion a tipo LED en las areas con
deficiencia para mejorar el flujo luminico y garantizar un ambiente de trabajo
Optimo para los colaboradores.

Reducir la altura de las luminarias, si es posible, en aquellos puestos de trabajo en
donde los niveles deficientes obedecen a este factor.

En los puestos de trabajo en donde el personal manifiesta molestia por el brillo de
los tubos y la lampara cuenta con difusor en vidrio, se sugiere cambiar dicho difusor
por acrilico o cualquier otro material menos traslucido que el vidrio.

Continuar con el programa de mantenimiento preventivo y correctivo de las
lamparas gque se encuentran fundidas o comenzando a descargarse.

Para los puestos de trabajo en donde la reubicacion de la lampara no es factible por
alguna razon o no se pueden adicionar ldmparas a nivel del techo o gabinetes, se
sugiere dotar el puesto de trabajo con lamparas portatiles o puntuales, para que la
persona la use segun su necesidad.

Quimico

La exposicion de los trabajadores a agentes quimicos, por cualquier via debe ser
controlada cuidadosamente para mantener los niveles del agente tan bajos como sea
posible por debajo del VLP, utilizando preferiblemente las medidas de control en la
fuente, por eliminacion o sustitucion del agente peligroso. Si lo anterior no es
posible, se deben implementar medidas de intervencion en el orden siguiente:
medio, y en el receptor.

Para el control de la exposicion a los agentes quimicos en los lugares de trabajo, se
recomienda tener en cuenta los siguientes criterios:



v’ La politica de la empresa debe orientarse a utilizar tecnologias limpias y definir
estandares de calidad en la adquisicion de materias primas no peligrosas para la
salud y el medio ambiente.

v Las medidas de prevencion y control técnico y de higiene, deben priorizarse en el
orden siguiente: Control en la fuente, en el medio de propagacion y finalmente en el
receptor o sea en el trabajador expuesto.

« Para controlar y reducir la exposicion a los agentes quimicos, se recomienda
prioritariamente eliminar o sustituir el agente por uno menos peligroso o menos téxico
o modificar el proceso para reducir los niveles de exposicion.

« Intervencion en el medio. Implementar sistemas de control de ingenieria
(automatizacién, separacion, aislamiento, encerramiento y sistemas de ventilacion
exhaustiva) acordes a los agentes de riesgo y procesos.

» Todos los trabajadores expuestos de manera directa 0 en los que se sospeche la
exposicion ocupacional a QUIMICOS (incluyendo todos los trabajadores que realizan
actividades y tareas relacionadas con los usos de los productos que se relacionan en la
identificacion de quimicos) deben ser evaluados e incluidos en el programa de
vigilancia.
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