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INTRODUCCION

Con el paso de los afios, el funcionamiento de las empresas manufactureras del
mundo ha ido originando acrecentadas cantidades de desperdicios y aguas
contaminadas que han deteriorado gravemente al ambiente y su preservacion,
comprometiendo los recursos naturales de futuras generaciones. Debido a este
agresivo aumento de residuos en el planeta, se han ido creando diversos organismos
encargados de la proteccion ambiental con el fin de orientar y exigir a las
organizaciones el compromiso de contribuir con el ambiente.

Actualmente en Venezuela, se cuenta con el Ministerio de Ecosocialismo y Aguas,
anteriormente Ministerio del Popular para el Ambiente, para velar por el
cumplimiento de los requisitos solicitados a las organizaciones y sancionar a aquellas
gue no los acaten. Todo esto ha promovido el desarrollo sustentable, reciclaje, control
de emanaciones atmosféricas y tratamiento de aguas residuales para minimizar las
secuelas ambientales ocasionadas por todo el desperdicio del rubro industrial.

Levapan Venezolana S.A. encargada de la fabricacion de levadura fresca y seca
para el sector panadero y repostero, es consciente de la magnitud de productos
quimicos peligrosos que maneja y la cantidad de desechos solidos, liquidos y
gaseosos que genera al mantener operativa la planta, es por esto que la compafiia
cuenta con un Manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos propuesto en
el aflo 2005 donde indica la apropiada manipulacion de los productos quimicos
utilizados y los residuos originarios diariamente para contribuir positivamente con el
ambiente.

Desde entonces a la actualidad, han ocurrido diversos cambios en la planta y
generacion de nuevos desechos que han creado la necesidad de una actualizacién y
mejora al manual con el objetivo de brindar detalladamente la informacion referente
al correcto manejo de los productos quimicos presentes en el laboratorio y almacén,
plan de emergencia a quimicos peligrosos, recoleccion, manejo y disposicion final de
los residuos, ubicacion correcta de los materiales en determinadas areas, personal

encargado de asuntos ambientales en representacion de la empresa y otros temas de



interés para demostrar ante el Ministerio de Ecosocialismo y Agua que se posee un
gran compromiso e interés de apoyar y ayudar en pro del ambiente.

Para ello, se realizd la pasantia profesional durante el periodo 02/03/2015 al
19/06/2015 proponiendo mejoras y logrando a cabalidad la actualizacion del manual e
inicio de ejecucion del mismo. A través de este informe, se sefiala minuciosamente la
informacién general de la empresa, la descripcion de cada una de las actividades
ejecutadas, los resultados obtenidos, las conclusiones y recomendaciones una vez

finalizada la pasantia profesional.



INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

Descripcion de la empresa

Levapan Venezolana S.A. es una empresa creada para la fabricacion de levadura y
sus derivados para la industria alimenticia, siendo estos procesados por un talento
humano que aplica estrictas normas de calidad a fin de brindar a los clientes los
mejores productos.

Para el logro de los objetivos se cuenta con una planta de produccién ubicada en
Barquisimeto, dotada de equipos y procesos de produccion de la mas alta y moderna
tecnologia; la planta es parcialmente automatizada y los procesos son controlados por
sistemas computarizados y sistemas manuales.

La empresa cuenta con departamentos especializados que garantizan en el area de
Produccion, procesos seguros a través de un seguimiento continuo de todas las
variables que inciden en él; en el area Administrativa un adecuado y agil registro de

las operaciones que se efecttan y en el area Comercial, asesoria y apoyo permanente.

Resefa historica de la empresa

En el afio 1952, en la ciudad de Santa Fé de Bogota, Colombia, nace Levapan, una
empresa considerada como la primera multinacional andina entre capitales privados
de inversionistas venezolanos y colombianos, caracterizandose por la fabricacion,
preparacion y comercializacion de la levadura.

Esta importante empresa se fue esparciendo por toda Latinoamérica, debido a que
posee fabricas a lo largo del continente Americano como: Colombia, Venezuela,
Ecuador, Panama, Republica Dominicana y Paraguay.



Levapan Venezolana S.A., es una empresa creada para la elaboracién de Levadura
y sus derivados para la industria alimenticia, en ella se aplican normas de calidad a
fin de brindar a sus clientes los mejores productos.

En el 1985, surge Levapan Venezolana S.A., la cual, dentro de la categoria de
industrias alimenticias, se destaca como productor de materia prima basica y esencial
tanto para la industria de la panaderia como para la industria licorera, alcanzando
lugares de preferencia en el mercado debido a la calidad de sus productos.

La compafiia arranca su produccion en el afio 1988 siendo la primera en elaborar
productos como la levadura fresca y seca (Sacharomyces cerevisiae), ademas, en
1993 se convierte en la primera empresa en producir extracto de levadura, a partir de
materia prima nacional.

Hoy en dia, la empresa Levapan Venezolana S.A., solamente produce un 80% de
levadura fresca en pastillas y un 20% de levadura seca granulada, teniendo como
principal objetivo mantener un sistema de aseguramiento de la calidad establecido
para cumplir con la norma 1SO-9000.

La comercializacion de sus productos se realiza en forma indirecta a traves de
Pandock, C.A., empresa con amplia trayectoria en el mercadeo de productos para la

industria de panificacion.

Ubicacion de la empresa

Levapan Venezolana S.A., se encuentra ubicada en la carrera 6 esquina calle 1,
Edificio Levapan, Zona Industrial Il, Barquisimeto, Estado Lara.
Coordenadas UTM: Latitud Norte 1.115.188 y Longitud Este 460.475.

Organigrama general Levapan Venezolana S.A.
Levapan Venezolana S.A., presenta una estructura empresarial en forma vertical o
piramidal, con niveles jerarquicos de arriba hacia abajo, ocupando el nivel mas alto
la Gerencia General, posteriormente la Gerencia de Planta Levadura y Gerencia de

Administracion.



Presenta varias divisiones departamentales, como contabilidad, administracion,
laboratorio, produccion, gestion humana, mantenimiento, planificacion y control,
cada una con un jefe encargado de la buena gestion de trabajo y del talento humano a

Su Cargo.



ORGANIGRAMA GENERAL LEVAPAN VENEZOLANA S.A.
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Misién

Ser una empresa cuya actividad principal es la fabricacion de levadura y sus
derivados para la industria alimenticia, brindando a los clientes productos de calidad a
precios competitivos, asistencia técnica oportuna, tecnologia disponible, personal

competente y generando rentabilidad que garantice su permanencia.

Vision

Levapan Venezolana S.A. tiene como visidn mantener el liderazgo en los

mercados donde la compafiia participa con sus productos.

Politica y objetivos integrales

Politica

Garantizar confiabilidad a nuestros clientes satisfaciendo siempre sus necesidades,
apoyando en un sistema integral de gestién que involucra la calidad, la inocuidad, la
responsabilidad medioambiental, la seguridad industrial y la salud ocupacional en un
marco de reciprocidad y rentabilidad, manteniendo un claro enfoque hacia el

mejoramiento continuo.

Objetivos

e  Ser competitivos.

e Tener un permanente compromiso y competencia del recurso humano.

e Velar por la integridad fisica, social y mental de nuestros trabajadores,
respaldando el programa de Salud Ocupacional y Seguridad Industrial, para

mantener un ambiente de trabajo sano y seguro.



e Mitigar el impacto que la organizacion ejerce sobre los recursos

medioambientales, manteniendo buena convivencia con la comunidad.

e Mantener altos estandares en nuestros productos cumpliendo con las

disposiciones legales y reglamentos aplicables en materias de calidad e inocuidad.

e Mantener un claro enfoque hacia el mejoramiento continuo en el sistema de

gestion integral.

Politicas de calidad

Levapan Venezolana, S.A., apoyada por la capacidad y eficiencia de su recurso

humano, entrega levadura para la panificacion que satisfacen las necesidades de los

clientes. El sistema de Gestion de la Calidad cuenta con el compromiso de todos sus

empleados y con el apoyo de la Direccion, esta basado en el mejoramiento continuo

de sus procesos y el impulso del trabajo preventivo.

Es politica y compromiso de Levapan Venezolana, S.A. satisfacer las necesidades

y expectativas propias como la de sus clientes, buscando siempre la mejora continua,

para lograrlo se apoya en:

Controlar los procesos en todas sus etapas para obtener un producto de
calidad.

Mantener un Sistema de Aseguramiento de la Calidad.

Capacitar permanentemente el recurso humano.

Producir conservando una relacion costo-beneficio adecuada.

Realizar mantenimientos que aseguren continuidad en los procesos.

Ejecutar métodos de analisis confiables.

Tipo de Organizacién

Levapan Venezolana S.A., estd catalogada como una empresa Industrial

(Alimentaria) y para su clasificacion se acenttan los siguientes aspectos:



e Por Sector Econdémico: Industria Alimentaria, debido a que fabrica y
comercializa productos alimenticios (levadura fresca y seca).

e Por su Tamafio: Mediana Industria (nimero de trabajadores directos mayor
a 20 personas y menor a 100).

e Por el origen de su Capital: Privada.

Productos que ofrece Levapan Venezolana S.A.

Levadura en dos presentaciones:
e Levadura Fresca (Pastillas de 500qgr)
e Levadura Seca (Bolsas de 10 kg)

Principales clientes de la empresa

e Pandock C.A.

e Bimbo
La levadura fresca y seca es comercializada a Pandock C.A. para su distribucion
nacional y a Bimbo es vendida para uso de su produccién.

Departamento de Produccion

El Departamento de Produccion, es el encargado de garantizar la elaboracién del
producto final bajo los estandares de calidad con el menor costo posible.

A través de la planificacion del Programa de Produccion, se coordina la mano de
obra, la obtencion de los materiales y la cantidad diaria a emplear, el buen
funcionamiento de las instalaciones, la limpieza de los equipos, herramientas y
Servicios.

Ademas, garantiza el desarrollo de cada area dentro del proceso productivo, desde la

recepcion de la materia prima hasta la obtencion y distribucion del producto final,



asegurando el cumplimiento de las operaciones requeridas para la realizacién de cada

una de las etapas del proceso.
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DESCRIPCION DEL TRABAJO ASIGNADO

Datos Generales

Nombres y Apellidos del Pasante: Cédula de Identidad: Nro de Expediente: Carrera programa:

ENDRINA PASTORA FREITEZ UZCATEGUI |20.237.332 ING. DE PRODUCCION

Fecha inicio: Fecha de Culminacion: Nombre de la empresa: Departamento o area:

02-03-2015 19-06-2015 LEVAPAN VENEZOLANA S.A. |PRODUCCION

Nombre del tutor empresarial : Teléfono: Profesion: Correo Electrénico:

JULIAN GARCIA 0251-2690880 | ING. QUIMICO Julian.garcia@levapan.com.ve

PLAN DE TRABAJO PROPUESTO

Fecha Estimada

Semanas

No. Actividades a realizar Inicio Fin 1/2|3|4|5|6|7(8|9| 10 |11| 12 |13 |14 | 15 | 16
1 | Induccion a la empresa. 02-03-15 | 05-03-15 | X
2 | Control de Inventario y manejo de los | 06-03-15 | 03-06-15 | X| X| X| X X | X
quimicos en el laboratorio
3 | Manual y pictogramas de seguridad del | 06-03-15 | 16-03-15 | X| X| X
laboratorio y del almacén
4 | Manejo de materiales y desechos 10-03-15 | 19-06-15 X X[ X X| X X[ X[ X[ X [ X|X [X | X[|X |X
5 | Dividir los quimicos utilizados en la planta en | 19-03-15 | 19-03-15 X
materias primas, secundarias y material de
insumo.
6 | Inventario de paletas, cantidad de sacos, | 15-04-15 | 16-04-15 X
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PLAN DE TRABAJO PROPUESTO Fecha Estimada Semanas
No. Actividades a realizar Inicio Fin 9| 10 |11 | 12 | 13 | 14| 15 | 16
tambores, cajas y peso por cada producto para
plantear la nueva distribucion del almacén.
7 | Redistribucion del almacén por | 14-04-15 | 17-06-15 X | X

incompatibilidad entre quimicos utilizados en

planta.

12




ACTIVIDADES REALIZADAS

Actualizacion del manual del sistema de manejo de materiales y desechos

Levapan Venezolana S.A., con la motivacion de mejorar su contribucién con el
ambiente, ha enfocado sus esfuerzos en actualizar el Manual del Sistema de Manejo
de Materiales y Desechos, perteneciente a la empresa.

Dicho manual, fue planteado en el afio 2005 con el fin de indicar la direccion que
debian tener los materiales a utilizar en la produccion de la planta y el manejo de
algunos desechos resultantes de las actividades diarias de la compafiia. Durante varios
afnos, se intento llevar a cabo el cumplimiento del mismo, pero fue de gran dificultad
debido a la resistencia al cambio de gran cantidad de trabajadores y por la ausencia
del personal encargado de la capacitacién de empleados acerca del tema ambiental
para una mejor clasificacion, manejo y disposicion final de los materiales y
desperdicios.

Actualmente, Levapan Venezolana S.A. ha crecido como organizacion,
modificando sus instalaciones en comparacién a la del afio 2005; también, por
evolucion del mercado y de los procesos, la empresa incorporé nuevos materiales de
produccion y operacion diaria que al ser utilizados o procesados generan, al mismo
tiempo, nuevos desechos que deben ser manejados correctamente.

A su vez, se observo variaciones en los departamentos que conformaban la
compafiia y ha cambiado el organigrama de la empresa. A lo largo de estos diez afios,
se han originado diversos cambios que ameritan una actualizacion del Manual del
Sistema de Manejo de Materiales y Desechos, ademas, influyen los requisitos
exigidos por el Ministerio de Ecosocialismo y Aguas para asegurar una mejor accion
por parte de la organizacién en beneficio del ambiente.
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Aunado a la situacion anterior, se necesitaba realizar una nueva distribucion del
almacén de los quimicos y materiales por su respectiva incompatibilidad quimica,
para ubicar y manipular de manera correcta los mismos, incluyendo dicha

modificacion en la actualizacion del manual antes expuesto.

Descripcion de Actividades

1. Induccion a la empresa.

Se realizd una charla de Higiene, Seguridad Industrial y Salud Laboral para
informar acerca de las normas de higiene y seguridad de cada area de la planta,
con el fin de prevenir alguna eventualidad, riesgo o accidente (vibraciones, ruido,
guemaduras, otros) durante el periodo de pasantias y como resguardarse a través
de los equipos de proteccién personal EPP (gorro, botas, protector auditivo, tapa
boca y bata desechable) dentro de la empresa.

Seguidamente, se ejecuto un recorrido por toda la compafiia para relacionarse con
el sitio de trabajo, estar al tanto de la ubicacion de cada area, los equipos y
materiales utilizados, las caracteristicas, parametros de calidad y procedimientos
del proceso productivo de levadura seca y fresca, ademas del proceso de la planta
de tratamiento de aguas residuales.

También, se llevd a cabo una reunion para discutir el plan de trabajo, las
actividades a realizar durante las dieciséis (16) semanas, limitaciones durante la
ejecucion de las pasantias y los dias de revision para los avances efectuados en la
actualizacion del manual con el asesor externo ambiental y tutor empresarial,

acordando once (11) revisiones en las fechas siguientes:

14



Tabla 1. Revisiones del avance del manual.

Dias de Revision
N° Revision Fecha Semana
1 13-03-15 2
2 17-03-15 3
3 23-03-15 4
4 13-04-15 7
5) 17-04-15 7
6 24-04-15 8
7 05-05-15 10
8 13-05-15 11
9 18-05-15 12
10 25-05-15 13
11 01-06-15 14

Fuente: Levapan Venezolana S.A.

Sumado a lo anterior, se reviso la documentacion referente al ambiente manejada
por la empresa, el manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos a
actualizar, manipulacion de algunos desechos durante los ultimos afios vy
explicacion del formato bajo el cual se realizaria la actualizacion del manual.
(Anexo 1, Formato para Actualizacion del Manual del Sistema de Manejo de

Materiales y Desechos).

. Control de inventario y manejo de los quimicos en el laboratorio.

Luego de leer detenidamente el Manual de Seguridad del Laboratorio (propuesto
en el afo 2005) y conocer la apropiada manipulacion de los diferentes productos
quimicos, explicacion de los pictogramas, lista de reactivos para ese afio, hojas de
seguridad para cada una de las sustancias e instruccion del personal para actuar
correctamente en caso de accidentes, se procedié a entrevistar a los trabajadores

15



del laboratorio sobre los quimicos y materiales que continuamente emplean
durante sus actividades diarias para garantizar las condiciones optimas del
producto durante y después del proceso.

Como resultado de la entrevista y el registro de inventario de quimicos que maneja
el laboratorio, en el cual se contabiliza la cantidad diaria consumida y la restante
de cada uno, se obtuvo la informacién necesaria para el nuevo listado de
materiales existentes en el area, estando éste compuesto de sesenta y dos (62)
productos quimicos que posteriormente se compararon con los expuestos en el
Manual de Seguridad del Laboratorio (2005) para conocer si actualmente se hacian
uso de los mismos quimicos.

Por antiguas inspecciones realizadas por el Ministerio de Ecosocialismo y Aguas a
la compaiiia, se exigié que las sustancias quimicas en el laboratorio deban estar
ubicadas por incompatibilidad en sitios identificados. Estando al tanto de este
requisito, con la intencion de cumplirlo, se ejecutd un trabajo de investigacién
haciendo uso de las Hojas de Seguridad de cada quimico y del internet, para
obtener la informacién de incompatibilidad entre los productos quimicos
existentes actualmente y posteriormente los trabajadores del &rea los ubiquen de

forma correcta.

. Manual y pictogramas de seguridad del laboratorio y del almacén.

Al manipular o almacenar quimicos en cualquier area, se esta expuesto a riesgos
sean leves o0 agudos. Pero para comprender el significado de un riesgo debemos
conocer que es una amenaza y vulnerabilidad.

Cardona (2001), expresa que, El concepto de amenaza se refiere a un
peligro latente o factor de riesgo externo de un sistema o de un sujeto
expuesto, que se puede expresar de forma mateméatica como la
probabilidad de exceder un nivel de ocurrencia de un suceso con una cierta
intensidad, en un sitio especifico y durante un tiempo de exposicion
determinado................ (p.1).
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Es decir, una amenaza son agentes o condiciones peligrosas que pueden provocar
la muerte, lesiones u otros impactos sobre el ambiente y seres vivos, asi como
dafos a propiedades, trastornos sociales y econémicos.

En este orden de ideas, Velasco Sergio (2012), define que, “vulnerabilidad es una
condicion de predisposicion propia de los sistemas o individuos a ser dafiados o
ser especialmente susceptibles a recibir algin tipo de dafio, producto de la
aparicion de un agente agresor”. (p.24). Por lo tanto, la vulnerabilidad es la
capacidad de un individuo o comunidad para enfrentar eventos peligrosos o
dafinos en un momento dado.

Definidos ambos términos, podemos decir que un riesgo es la probabilidad que
tiene una poblacion a ser afectada por un fenémeno, ya sea natural o causado por
el hombre. Asi mismo, Cardona (2001), expresa que “el riesgo corresponde al
potencial de pérdida que puede ocurrirle al sujeto o sistema expuesto, resultado de
la combinacion de la amenaza y vulnerabilidad” (p.1).

En vista, del constante y rutinario manejo de quimicos peligrosos en el laboratorio
y la planta en general, todo trabajador o visitante que este en cercano o completo
contacto con estas sustancias es vulnerable a una amenaza, es decir, esta expuesto
a un riesgo. Del mismo modo, todo uso incorrecto de un material peligroso puede
afectar negativamente al ambiente y a todo ser vivo.

Del analisis anteriormente mencionado al Manual de Seguridad del Laboratorio
(2005), se encontrd que “los pictogramas son simbolos de riesgo quimico que
especifican a que peligros se encuentran expuestas las personas que transportan,
manipulan o almacenan los productos que contengan estas sefiales”. (p.5).

En contexto con esto, los pictogramas son imagenes que alertan sobre el tipo de
dafio que puede ocasionar una sustancia 0 mezcla a la salud o ambiente. Y esto,
tiene gran relaciéon con el Manual del Sistema de Manejo de Materiales y
Desechos, ya que, dentro las sustancias quimicas utilizadas en el laboratorio y en
la planta, se hallan diversas de ellas que representan algin riesgo ya sea para el

ambiente o trabajadores.
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El Manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos (2005), contempla el
listado de materiales existentes y utilizados en el laboratorio con sus pictogramas,
los cuales no se encuentran vigentes para el afio presente. Para inicios del 2010, los
pictogramas se ven modificados por el Sistema Globalmente Armonizado de
Clasificacion y Etiquetado de Sustancias Quimicas (SGA), al presentar en la
Unidn Europea el Reglamento CPL (por sus siglas Clasificacion, Etiquetado y
Envasado en inglés), que tiene por objetivo garantizar una comunicacion clara de
los peligros que presentan las sustancias quimicas a los trabajadores por medio de
la clasificacion y etiquetado de los productos quimicos. Los pictogramas CLP se
difieren de los no vigentes por su forma de diamante con borde rojo y fondo
blanco, ademas de las respectivas imagines que describen el riesgo. (Anexo 2,
Equivalencia de Pictogramas no vigentes a los Pictogramas PLC).

Para comenzar a renovar el Manual del Sistema de Manejo de Materiales y
Desechos, se ubico en el laboratorio cada uno de los envases contenedores de los
quimicos mencionados en el listado de la actividad anterior y se tomd nota de sus
pictogramas, luego se realizd las equivalencias de los mismos a los actuales
pictogramas CLP y con apoyo de las hojas de seguridad se clasificaron todos los
productos quimicos en cinco (5) categorias: Reactivos Corrosivos, nocivos e
irritantes, muy toxico y toxico, inflamable y no peligroso para incluirlas en el
manual por tipo de material. (Anexo 3, Listado de materiales existentes en
laboratorio con sus pictogramas).

Referente a los materiales presentes en el almacén y de uso en el proceso
productivo de la planta, existe un Manual de Seguridad de Almacenamiento de
Materiales (2005) en el cual se indica la distribucion de los materiales dentro del
almacén, métodos de accidn correcta en caso de accidentes o derrames y las hojas
de seguridad para cada producto quimico junto con su rombo del fuego basados en
la Norma 704 de la NFPA.

Consecuentemente, la NFPA (Asociacion Nacional de Proteccion contra Incendios
segun siglas en inglés), es una entidad internacional voluntaria creada para

promover la proteccion y prevencion contra el fuego; la norma NFPA 704 es el
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cddigo que explica el diamante o rombo del fuego. Esta norma, pretende a través
de un rombo seccionado en cuatro partes de diferentes colores (azul, rojo, amarillo
y blanco), indicar los grados de peligrosidad de la sustancia a clasificar con una

escala numérica.

ROJO

Con este color se indican
los riesgos ala
inflamabilidad

AZUL

Con este color
se indican los
riesgos ala
salud

AMARILLO
Con este color se
indican los riesgos

por inestabilidad

BLANCO

En esta casilla se haran las
indicaciones especiales
ara algunos productos.
omo producto oxidante,
reactivo con agua o
asfixiante simple.

Figura 2. Rombo del fuego

El rombo de color blanco, comprende las siguientes indicaciones especiales:

A+ Reacciona violentamente con el agua.
AS Gas asfixiante simple
OX Oxidante

Para sustancias que requieren de ambos simbolos 'H'y OX, el A es mas
importante en caso de algun accidente y debe colocarse en el cuadrante,
guedando OX debajo.

Ademas, la escala numérica del rombo comprende los numero del cero (0) al
cuatro (4) acrecentando su peligrosidad a medida que la escala aumenta, de la

siguiente manera:
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Tabla 2. Descripcién de escala numérica del rombo de seguridad

Salud

Inflamabilidad

Inestabilidad

Sustancias que con

una muy corta
exposicion pueden
causar la muerte o
dafio  permanente
aun en caso de
atencion médica

inmediata.

Materiales que  se

vaporizan  répido o
completamente a la
temperatura 'y presion
atmosfeérica ambiental,
0 que se dispersan y se
queman facilmente en el
aire. Punto de
inflamacién menor de

23°C.

Materiales que por si mismos
son capaces de explotar o
detonar, o de reacciones
explosivas a temperatura y

presion normales.

Materiales que bajo

Liquidos y sélidos que

Materiales que por si mismo

una corta | pueden encenderse en | son capaces de detonacién o
exposicion pueden | casi todas las | de reaccion explosiva que
causar dafos | condiciones de | requiere de un fuerte agente
temporales 0 | temperatura ambiente. | iniciador 0 que  debe
permanentes Punto de inflamacion | calentarse en confinamiento
aunque se dé pronta | menor de 37°C. antes de ignicion, o que
atencion médica. reaccionan  explosivamente
con agua.
Materiales que bajo | Materiales que deben | Materiales inestables que

su exposicion
intensa 0 continua
pueden causar
incapacidad

temporal o posibles
dafios permanentes,

a menos que se dé

calentarse
moderadamente 0
exponerse a

temperaturas altas antes
de que ocurra la
ignicion.  Punto  de

inflamacion entre 37°C

estan listos a sufrir cambios
quimicos violentos pero que

no detonan. También debe

incluir aquellos materiales
que reaccionan
violentamente al contacto

con el agua o que pueden
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tratamiento médico

répido.

y 93°C.

formar mezclas

potencialmente  explosivas

con agua.

Materiales que bajo

Materiales que deben

Materiales que de por si son

su exposicion | precalentarse antes de | normalmente estables, pero
causan irritacion | que ocurra la ignicién. | que pueden llegar a ser
pero solo dafios | Punto de inflamacion | inestables  sometidos a
residuales menores | mayor a 93°C 6 mayor a | presiones 'y temperaturas
! aun en ausencia de | 35°C pero dificilmente | elevadas, o0 que pueden
tratamiento médico. | inflamables. reaccionar en contacto con el
agua, con alguna liberacion
de energia, aunque no en
forma violenta.
Materiales que bajo | Materiales que no se | Materiales que de por si son
su exposicion en | queman. normalmente estables aun en
condiciones de condiciones de incendio y
incendio no ofrecen gue no reaccionan con el
0 otro peligro que el agua.
de material
combustible
ordinario.

Fuente: CISTEMA-SURATEP (2007).

Para las actividades realizadas en el almacén, desde ubicar materiales quimicos

hasta realizar las formulaciones quimicas de las fermentaciones semanales, se

requiere de una capacitacion para interpretar los rombos del fuego de cada material

y conocer la manipulacién adecuada de los quimicos.

Una vez analizado detenidamente el contenido del Manual de Seguridad de

Almacenamiento de Materiales, se entendié que ubicaban los quimicos por

incompatibilidad y que todos eran identificados con una etiqueta llamativa que
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contiene el nombre del quimico junto a su rombo del fuego. Pero para el presente
afio, se observd que la mayoria de los quimicos no se encontraban ubicados en el
almacén por incompatibilidad y se necesitd una nueva distribucion del mismo la

cual es detalla en la actividad siete (7).

. Manejo de Materiales y Desechos.

Durante esta actividad, se enfocé en describir detalladamente el adecuado manejo
y ubicacion de los materiales requeridos para llevar a cabo la produccion de la
planta, ademéas de la correcta recoleccion, manipulacion y localizacion de los
desechos generados del proceso productivo y de las diversas areas adicionales que
conforman la organizacion.
Una vez leido cada detalle del Manual del Sistema de Manejo de Materiales y
Desechos, se conocio las cinco sub-areas que lo conforman comenzando por la
generacion, continuando con la recoleccidn, almacenamiento, disposicion vy
finalmente el control y supervision; cada una representa las siguientes acciones:
e Generacion: Sectores de la planta donde se producen los desechos.
e Recoleccion o Segregacion: Actividades llevadas a cabo para separar 10s
desperdicios por tipo.
e Almacenamiento: Zonas de planta destinadas a la recepcién temporal de
los residuos recolectados.
e Disposicion: destino final de los desechos recogidos.
e Control y Supervision: Se relaciona con la revision y verificacion efectiva
de las otras 4 sub-areas.
De igual manera, se pudo saber la informacion que se requeria incluir y el orden
en que se llevarian a cabo las modificaciones para presentar la mayor informacion
posible ante el Ministerio de Ecosocialismo y Aguas.
Al actualizar el manual, se inicid con la descripcidn de las caracteristicas generales
de la empresa referentes a ubicacion de la planta, horarios de trabajo, cantidad de

trabajadores y personal responsable del area ambiental, para resaltar quien era el
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representante de la planta ante los entes oficiales protectores del ambiente, el
encargado de la calidad ambiental de la planta, el encomendado de la planta de
tratamiento de aguas residuales (PTAR), los analisis a los efluentes tratados,
desechos generados en la misma y en los procesos productivos de la planta de
levaduras y el asesor externo ambiental para conocer las exigencias actuales del
Ministerio de Ecosocialismo y Aguas; ademas, se coloco el actual organigrama de
la empresa.

Asimismo, se agreg0 que la empresa cuenta con procedimientos escritos donde
detalla las condiciones generales de manejo, almacenamiento y preservacion de los
materiales a ser utilizados en la planta, todos basados en los lineamientos de la
Norma 1SO 9000.

Seguidamente, se realizd6 modificaciones al plano general de la planta con ayuda
del programa Autocad 2D, para ubicar nuevas areas y oficinas construidas, tanques
de acumulacién de la materia prima y sitios de almacenamiento de materiales del
proceso productivo, también, se colore6 las zonas de stock de los diversos
materiales empleados en la produccién y el espacio de insumos semanales de
fabricacion (quimicos pesados y formulados para fermentaciones diarias) para ser
colocado en el manual. (Anexo 4, Plano de ubicacion de materiales de produccion
en planta de Levapan Venezolana).

Se continud, con la descripcion por etapa del proceso productivo de levadura seca
y fresca, donde se explicd la transformacion continua de las materias primas hasta
obtener el producto final junto a los materiales y elementos que intervienen en
cada fase. De este proceso, se generan varios desechos liquidos que no pueden ser
vertidos directamente a la red cloacal por contener altas concentraciones de
quimicos contaminantes para el agua y ambiente segin normas obligatorias del
Ministerio de Ecosocialismo y Aguas, por lo tanto, la compafiia es responsable de
transformar dichas concentraciones a los niveles aceptables por este ente ambiental
antes de ser descargadas en la red cloacal, es aqui, donde juega un importante
papel la Planta de Tratamientos de Aguas Residuales (PTAR) y en la actualizacion

del Manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos fue incluida su
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descripcion como un proceso adicional junto a los elementos que intervienen en
cada etapa, recalcando que de dicha planta también surgen residuos que poseen un
manejo y destino final. Se adjunto el Diagrama de Flujo del Proceso de Levadura y
el Esquema de la PTAR. (Anexo 5, Diagrama de Flujo del Proceso y Esquema de
PTAR).

Se realiz6 una lista de materiales existentes y de uso continuo en la planta para su
produccion diaria junto a su cantidad maxima almacenada y ubicacion, para esto
se contd con el apoyo del departamento de compras y almacén, quien facilito la

informacion luego de ser solicitada. Toda la informacion se tabul6 de la siguiente

forma:
Tabla 3. Lista de materiales existentes en la planta
Material Cantidad Maxima Ubicacion
Almacenada

Aceite Mineral (Purol) 2.112 Kg Almacén
Acido Fenil Sulfonico 200 Kg Almacén
Acido Fosforico 12.240 Kg Tanques de Acido Fosforico
Acido Sulfdrico 4.800 Kg Cuarto de Acido Sulfarico
Alcohol Isopropilico 880 Kg Almacén
Almiddn de papa 10.000 Kg Almacén
Amonio Cuaternario 400 Kg Almacén
Antiespumante 4.800 Kg Almacén
Cloruro de Potasio 20.000 Kg Almacén
Formol 2.640 Kg Almacén
Genaminox 200 Kg Almacén
Hipoclorito de sodio 2.880 Kg Almacén
Melaza 850 Ton Area de Tanques de Melaza
Propilenglicol 860 Kg Almacén
Soda Cadustica 4.000 Kg Almacén
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Soda Liviana 16.000 Kg Almacén
Sulfato de Cobre 100 Kg Almacén
Sulfato de Magnesio 4.000 Kg Almacén
Sulfato de Manganeso 1.000 Kg Almacén
Sulfato de Zinc 1000 Kg Almacén
Trietanolamina (TEA) 400 Kg Almacén
Urea 43.200 Kg Almacén

Fuente: Levapan Venezolana S.A.

Se comparo este listado de materiales con el expuesto en el antiguo manual para
eliminar aquellos quimicos que ya no eran utilizados, actualizar la ubicacion y
capacidades de almacenamiento.

Levapan Venezolana S.A. hace uso diariamente de estos materiales peligrosos, por
lo tanto, se decidio incluir en el Manual del Sistema de Manejo de Materiales y
Desechos, un plan de emergencia para cada uno, basado en la Norma Venezolana
COVENIN 2670:2001 “Materiales Peligrosos. Guia de Respuesta de Emergencias
a Incidentes y Accidentes” que presenta todos aquellos productos quimicos
peligrosos con su respectivo nimero de naciones unidas ONU (ndmeros de cuatro
digitos para identificar sustancias o materiales peligrosos en el marco del
transporte internacional) y su guia de emergencia. Se ubico en la misma por orden

alfabético cada uno de los quimicos y se extrajo la siguiente indagacion:

Tabla 4. Plan de Emergencia para materiales

) Ndamero de Naciones _
Material _ Respuesta de Emergencia
Unidas
Aceite Mineral (Purol) UN - 1270 Guia 128
Acido Fosforico UN — 1805 Guia 154
Acido Sulfdrico UN - 1830 Guia 137
Alcohol Isopropilico UN - 1219 Guia 129
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Formol UN -1198 Guia 138
Hipoclorito de sodio UN-1791 Guia 154
Propilenglicol -- Guia 131
Soda Caustica UN - 1823 Guia 154
Soda Liviana -- Guia 151
Sulfato de Zinc UN -9161 Guia 171

Fuente: Norma Venezolana COVENIN 2670:2001

Se descartd de ser quimicos peligrosos aquellos materiales del listado que no se
encontraron en la norma COVENIN 2670:2001 y de los que si se hallaron se tomd
su numero ONU y su nimero de guia de emergencia; se elabord un cuadro con la
informacion y se adjuntd en el manual. Los quimicos del listado que aun no
poseen un nimero ONU pero que si estan en la pertinente norma se les coloco
solamente su nimero de guia de respuesta.

En vista, que la empresa también utiliza gases comprimidos y refrigerantes para el
mantenimiento de equipos, se realizd el mismo procedimiento anterior para cada
uno de ellos y se verificd que los gases refrigerantes empleados no fueran aquellos
prohibidos en la Gaceta Oficial en el Decreto Numero 3.228 “Normas para
Regular y Controlar el Consumo, la Produccion, Importacion, Exportacién y el uso
de las Sustancias Agotadoras de la Capa de Ozono”.

Tabla 5. Plan de Emergencia para gases comprimidos y refrigerantes

) Namero de Naciones .
Material ] Respuesta de Emergencia
Unidas
Gas Acetileno UN - 1001 Guia 116
Gas Argon UN - 1006 Guia 121
Gas Nitrogeno UN - 1066 Guia 121
Gas Oxigeno UN -1072 Guia 122
Aire Sintético UN - 1002 Guia 122
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Gas Refrigerante R-22 UN -1018 Guia 126

Gas Refrigerante R- 407C UN - 3340 Guia 126

Fuente: Norma Venezolana COVENIN 2670:2001

Ademas, se anexo en el manual que la organizacién cuenta con un Plan de
Contingencia y Atencién de Emergencia, que contempla el plan de evacuacién
general, las diferentes vias de escape con las que cuenta la empresa, los
procedimientos preliminares y generales del plan en caso de incendio y las
diferentes guias de respuesta que plantea la norma COVENIN 2670:2001 para los
materiales usados en planta.

Consecutivamente, se comenz06 a examinar los desechos generados en todas las
areas de la compafiia; por referencia del Manual del Sistema de Manejo de
Materiales y Desechos presentado en el afio 2005, se contaba con la informacion
de algunos residuos, pero al haber transcurrido 10 afios han ocurrido muchos
cambios, incluyendo a los trabajadores, instalaciones, procesos, equipos, materias
primas e insumos que generaron mas desechos con el paso de los afios y requerian
de un tratamiento adecuado.

Para lograr conocer cada desecho que se generaba en todos los espacios y puestos
de trabajo, se indagé por medio de los trabajadores de cada area que se
encontraban en el transcurso del dia. La averiguacion consistio en explicarle a
cada empleado que forma parte de la organizacion y que durante sus labores
diarias en la planta se generan desechos que perjudican al ambiente, al trabajador y
por ende a la organizacion, luego se le cuestiond acerca de los desperdicios que se
producian en su puesto de trabajo durante su horario laboral, también se le solicitd
que detallara cuales eran originados por él, por el proceso y que manejo recibian
esos residuos por parte de ellos.

De esta manera, se entrevisté a los empleados de toda el area de produccion,
laboratorio de la planta, administrativo, la planta de tratamientos de aguas
residuales, laboratorio de la PTAR, vigilancia, mantenimiento mecéanico, comedor,

servicio médico, mantenimiento (contratista de limpieza), planta eléctrica,

27




servicios (calderas, torres de enfriamiento, sopladores y otros), tanques de melaza
y acido, almacén y otros, se recolect6 toda la informacion posible para poder darle
el apropiado manejo y destino final.

Luego, se hizo un cuadro de seguimiento de desechos que contenia: el area de
investigacion, los desechos encontrados en ella, el manejo correcto que debe
recibir el residuo y su destino final. Para proponer el idoneo manejo y destino
final, se llevo a cabo una investigacion en la web acerca de tipos de desechos
(s6lidos, liquidos y gaseosos), la clasificacion de materiales reciclables (plastico,
vidrio, cristal, carton- papel y metal) y no reciclables, manipulacién de desechos,
vertederos municipales, residuos peligrosos y no peligrosos, posibles empresas
encargadas de reciclaje a nivel nacional, entre otros; todo esto para instruirse y
decidir el manejo correcto del desecho dentro de la organizacién y su destino al
salir de la planta.

En primera instancia, se debian colocar papeleras para residuos reciclables y
basura comun en las diferentes areas de la planta dependiendo de los desechos alli
generados, los cuales ya se conocen por la informacion suministrada de los
empleados y vaciada en el cuadro de seguimiento de desechos. A las papeleras se
les colocarian habladores que indiquen que basura debera ser depositada en cada
uno de los contenedores.

Algunas de las decisiones tomadas respecto al manejo y destino final de los
desechos resultantes fueron:

e Desechos reciclables (plastico, vidrio, cristal, carton- papel y metal):
dependiendo del tipo de residuo se depositara en el contenedor adecuado y
una vez lleno se vaciara en el cuarto de basura. Para su destino final, sera
retirado por una empresa o contratista de reciclaje.

e Desechos no reciclables o basura comdn: sera depositada en el contenedor
de basura comun y posteriormente llevada al cuarto de basura. Su destino

final al salir de la empresa sera el vertedero municipal.
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e Grasas y Aceites usados: serdn recolectados en pipas identificadas y
llevadas al cuarto de grasas y aceites para posterior incineracion por
empresas especiales como destino final.

e Restos de Melaza: mezclados con granzon y como destino son llevados al
vertedero municipal.

e Lodos sedimentados: son mezclados con urea para producir un fertilizante
y ser vendido. También puede ser mezclado con granzén y finalmente
trasladado al vertedero municipal.

e Tambores Vacios: son ubicados en el area de tambores vacios y como
destino final seran retornados a los vendedores o proveedores.

e Metales y Piezas Mecanicas: situado en area de chatarra y retirado por
contratista de reciclaje encargada de fundirlo.

e Bombillos Fluorescentes: Se colocaran en el &rea de bombillos
fluorescentes en el cuarto de basura y entregados a una empresa o
contratista especial.

e Bombonas de gases comprimidos: serdn colocadas en cuarto de gases
comprimidos y retirados por empresa especial de su destino.

e Emanaciones atmosfericas: se generan en poca cantidad, son producto del
proceso de la planta de tratamientos de aguas residuales; los gases
generados son incinerados por unos mechurrios y liberados al ambiente.

e Desechos liquidos: dependiendo de su contaminacién, seran vertidos a la
red cloacal o dirigidos a la planta de tratamiento de aguas residuales. Ya
tratadas seran derramadas en las cloacas.

¢ Vinaza concentrada: colocada en cubitainer y comercializada finalmente.
Una vez definidas las acciones a tomar, se introdujeron en el cuadro de

seguimiento de desechos y se afiadieron al Manual del Sistema de Manejo de

Materiales y Desechos. A continuacion se muestra un fragmento del mismo:
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Tabla 6. Fragmento del Cuadro de Seguimiento de Desechos

AREA

DESECHOS

MANEJO DE
DESECHOS

DESTINO FINAL

FERMENTACION
(ESTERILIZACION,
INOCULACION,
FERMENTACION
PRE-COMERCIAL Y
COMERCIAL,
TANQUES DE
CREMAS Y
SEMILLAS)

Basura comun

- Papelera de basura

- Cuarto de basura

comun (basura comun)
- Vertedero
Municipal
Aguas residuales - Tratamiento en - Red Cloacal

(lavado de pisos,
solucion CIP y

equipos)

PTAR

Vasos y bolsas de

plastico

- Papelera de
plastico

- Cuarto de basura
(plastico)
- Contratista

recicladora

Pipetas Pasteur e
instrumentos de
medicion

quebrados

- Papelera de vidrio

- Cuarto de basura
(vidrio)
- Contratista

recicladora

Fuente: Levapan Venezolana S.A.

Para depositar los desechos hasta ser retirados por el Instituto Municipal de Aseo

Urbano y Domiciliario de Barquisimeto (Imaubar) o por las contratistas de

reciclaje, se hizo una division del cuarto de basura para cada tipo de desperdicio

con su respectiva identificacién, es decir, se cre6 un area para el plastico, vidrio,

carton-papel, metal, basura comun, algunos residuos peligrosos y bombillos

fluorescentes.
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Metal,
Fluorescentes/ahorradores y
Residuos Peligrosos

Basura Comun

Papel/Cartén y Vidrio

Plastico

Figura 3. Division del Cuarto de Basura

Consecutivamente, se clasificd estos desechos soélidos, liquidos y gaseosos en
residuos peligrosos y no peligros. Entendiéndose por residuos peligrosos, aquellos
gue generados en la empresa en cualquier estado fisico presentan caracteristicas
peligrosas o estan constituidos por sustancias delicadas y que al no conserva
propiedades fisicas ni quimicas Utiles, no puede ser re-usado, reciclado,
regenerado u otro diferente.

Y por residuos no peligros, aquellos residuos que se generan en las diferentes
etapas del proceso productivo y actividades administrativas de la empresa que no
presentan efectos nocivos sobre la salud humana y dafios al ambiente.

Levapan Venezolana S.A., posee varios formatos de control para las labores
diarias realizadas en el proceso, pero existe un formato en especial que adicional a
las tareas diarias, contabiliza los desechos generados en el area de corte y
empaque, por lo que se propuso incluir en el manual una tabla que indicara estos
pesos en Kg/mes para demostrar ante el Ministerio de Ecosocialismo y Aguas que
se esta intentando llevar un control de peso sobre los desechos generados y se

espera que en un futuro no lejano se puedan contabilizar en todas las areas.
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Entonces, se tomd la data del peso de los desechos registrados por un mes para
calcular una media del peso a cada uno de ellos, vaciar los numeros obtenidos en

la tabla y finalmente incluirlos en el manual.

Tabla 7: Peso de residuos en area de corte y empaque (Kg/mes)

TIPO ESTADO |CANTIDAD APROXIMADA ( Kg/Mes)
Carton Sdlido 11.02

Papel Parafinado Sélido 61.8

Levadura Desechada Solido 103.9

Polvillo de Levadura Solido 50 Kg por secado

Basura Comun Solido 74.763

Fuente: Levapan Venezolana S.A.

Durante todo el estudio de los desechos, se percibié que una buena parte de ellos
son reciclables y que constantemente se estan originando, por esto, se dispuso en
el manual la clasificacion de los mismos en cuatro tipos: plastico, vidrio, metal y
papel-carton, para presentar de forma precisa cuales de los desperdicios generados
pertenecen a estos.

Para la recoleccion de los residuos solidos en las diferentes areas de la compafiia,
la misma cuenta con un Programa de Sanitizacion, que presenta las actividades de
limpieza a realizar a los equipos del proceso productivo, las fumigaciones a los
tanques de fermentacion y almacenado de las cremas de levadura, lavado de pisos,
pasillos y escaleras dentro del area de produccién, ademas de poseer un formato
para las actividades que indica si se ha realizado o no la actividad, fecha y
supervisor de produccion de turno a cargo. Pero se noto, que el Programa de
Sanitizacion se enfoca en la limpieza de los equipos y pisos del proceso
productivo, no se encarga de la recoleccion de los desechos sélidos (reciclables o
no) de las diversas areas, incluyendo las de produccion. (Anexo 6, Programa de

Sanitizacion)
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Es por esto, que se cred y se sumoO al manual las Actividades de Limpieza y
Manejo de Reciclables y Desechos, para especificar las tareas a realizar por el
personal de mantenimiento (contratista de limpieza) para recolectar los desechos
reciclables y la basura comdn de cada departamento de la empresa, también se
detalla el lugar de almacenamiento temporal de los mismos hasta su retiro por la
contratista de reciclaje o Imaubar. (Anexo 7, Actividades de Limpieza y Manejo
de Reciclables y Desechos)

Es este punto del Manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos,
también se relata detalladamente la recoleccion de algunos desechos liquidos como
la vinaza concentrada, grasas y aceites, lodos sedimentados y restos de melaza, asi
como también el biogas, bombillos fluorescentes y otros.

Posteriormente, se efectué un Plano de Ubicacion de Desechos en Levapan
Venezolana S.A. en el programa Autocad 2D, donde se evidencia las zonas de
almacenamiento de los diferentes residuos generados diariamente. (Anexo 8, Plano
de Ubicacion de Desechos).

Referente al tema de la disposicion final de los residuos liquidos, sélidos o
gaseosos, se explicd el destin6 que recibiria cada desperdicio, dependiendo de su
clasificacion.

Para que las actividades descritas anteriormente se cumplan a cabalidad, se
necesita de un control y supervision, el cual se llevard a cabo a través de los
formatos del Programa de Sanitizacion y las Actividades de Limpieza y Manejo de
Reciclables y Desechos. También, se llevard un registro de retiro de los desechos
reciclables y la basura comdn con una Orden de Salida al ejecutarse la disposicion

final de cada uno.

. Dividir los quimicos utilizados en la planta en materias primas, secundarias y

material de insumo.

De la lista narrada en la actividad anterior sobre los materiales existentes y de uso

continuo en la planta para su produccion diaria, donde se presentaba la cantidad
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méaxima almacenada y ubicacion de estos quimicos, se dividio en materias primas,
secundarias y material de insumo, también se le colocé a cada producto quimico su

pertinente cddigo creado por la empresa para cada division. Resultando las

siguientes tablas:

Tabla 8. Division de quimicos utilizados en planta

A) Materias Primas

- Basicas
Material Cadigo Cantidad Maxima Ubicacion
Almacenada
Melaza EMP - 012 850 Ton Area de Tanques
- Secundarias
Material Codigo Cantidad Maxima Ubicacion
Almacenada
Aceite Mineral (Purol) | EMP - 003 2.112 Kg Almacén
Acido Fosforico EMP - 004 12.240 Kg Tanques de Acido
Fosforico
Acido Sulfdrico EMP - 005 4.800 Kg Cuarto de Acido
Sulfurico
Almidén de papa EMP - 006 10.000 Kg Almacén
Antiespumante EMP - 007 4.800 Kg Almacén
Cloruro de Potasio EMP - 008 20.000 Kg Almacén
Sulfato de Cobre EMP - 017 100 Kg Almacén
Sulfato de Magnesio EMP - 018 4000 Kg Almacén
Sulfato de Manganeso | EMP - 019 1000 Kg Almacén
Sulfato de Zinc EMP - 020 1000 Kg Almacén
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Urea EMP - 021 43.200 Kg Almacén

B) Material de Insumo

Material Codigo Cantidad Maxima Ubicacion
Almacenada

Alcohol Isopropilico EMI - 001 880 Kg (4 Tambor) Almacén

Amonio Cuaternario EMI - 002 400 Kg (2 Tambor) Almacén

Trietanolamina (TEA) | EMI - 019 400 Kg (2 Tambor) Almacén

Genaminox EMI - 017 200 Kg (1 Tambor) Almacén

Acido Fenil Sulfénico | EMI - 018 200 Kg (1 Tambor) Almacén

Formol EMI - 004 2.640 Kg (12 Almacén
Tambores)

Hipoclorito de sodio EMI - 008 2.880 Kg (12 Almacén
Tambores)

Propilenglicol EMI - 013 | 860 Kg (4 Tambores) Almacén

Soda Cadustica EMI - 015 | 4.000 Kg (160 Sacos) Almacén

Soda Liviana EMI - 016 | 16.000 Kg (640 Sacos) Almacén

Fuente: Levapan Venezolana S.A.

De la misma manera, el plan de emergencia de cada material planteado y
adjuntado en el Manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos, se
fraccion6 en materias primas y material de insumo para relacionarse mas

facilmente con la lista de materiales existentes y utilizados en la planta.

A) Materias Primas

Material Numero Naciones Unidas | Respuesta de Emergencia

Aceite Mineral (Purol) UN - 1270 Guia 128
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Acido Fosforico UN - 1805 Guia 154
Acido Sulfurico UN - 1830 Guia 137
Sulfato de Zinc UN - 9161 Guia 171

B) Material de Insumo

Material Numero Naciones Unidas | Respuesta de Emergencia
Alcohol Isopropilico UN - 1219 Guia 129
Formol UN - 1198 Guia 138
Hipoclorito de sodio UN - 1791 Guia 154
Propilenglicol -- Guia 131
Soda Caustica UN - 1823 Guia 154
Soda Liviana -- Guia 151

6. Inventario de paletas, cantidad de sacos, tambores, cajas y peso por cada

producto para plantear la nueva distribucion del almacén.

Por los cambios ocurridos en Levapan Venezolana S.A. durante estos diez (10)
anos, ya sea la construccion de una nevera de refrigeracion de mayor tamafio para
almacenar la levadura fresca, cambio de posicion del equipo dosificador de
levadura seca para su empaque, construccion de nuevas oficinas como la del
departamento de compras y almacén, departamento de mantenimiento mecanico y
el area de formulacion, donde los almacenistas pesan y embolsa las cantidades
precisas emitidas por el Ingeniero de la Planta de Produccion para fabricar la
levadura, se ha acortado el espacio del almacén de materiales para la planta, lo que
origind que la ubicacion de la mayoria de los quimicos no se encontrara por
incompatibilidad, siendo esto bastante peligroso y riesgoso para los trabajadores y

la empresa. Es por esto, que se requirio realizar una nueva distribucion del
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almacén donde se utilizara el mayor espacio posible y se ubicaran todos los

materiales por incompatibilidades.

Para comenzar, se averigud con el personal del almacén la informacion acerca del

inventario de los quimicos. Se les preguntd sobre la cantidad méxima de

materiales requeridos en el almacén para funcionamiento de la planta por uno o

tres meses. Obteniendo lo mostrado a continuacioén:

Tabla 9. Inventario de Almacén

Material Total Almacenado Unidades
Aceite Purol 2.112 Kg 12 Tambores (176 Kg c/u)
Acido Fenil Sulfonico 200 Kg 1 Tambor ( 200 Kg)
Acido Sulfarico 4.800 Kg 16 Tambores (300 Kg c/u)
Alcohol Isopropilico 800 Kg 4 Tambores (200 Kg c/u)
Almidon de Papa 10.000 Kg 400 Sacos (25 Kg c/u)
Amonio Cuaternario 400 Kg 2 Tambores (200 Kg c/u)
Antiespumante 4.800 Kg 24 Tambores (200 Kg c/u)
Cloruro de Potasio 21.600 Kg 432 Sacos (50 Kg c/u)
Formol 2.640 Kg 12 Tambores (220 Kg c/u)
Genaminox 200 Kg 1 Tambor (200 Kg)
Hipoclorito de Sodio 2.880 Kg 12 Tambores (240 Kg c/u)
Pantotenato de Calcio 80Kg 4 Cajas (20 Kg c/u)
Propilen Glicol 860 Kg 4 Tambores (215 Kg c/u)
Sal Industrial 30.800 Kg 1.540 Sacos (20 Kg c/u)
Soda Ash Liviana 20.000Kg 800 Sacos (25 Kg c/u)
Soda Cadstica en Escamas 4.000 Kg 160 Sacos (25 Kg c/u)
Sulfato de Cobre Pentahidratado 100 Kg 4 Sacos (25 Kg c/u)
Sulfato de Manganeso 1.000Kg 40 Sacos (25 Kg c/u)
Sulfato de Magnesio 4.000 Kg 160 Sacos (25 Kg c/u)
Sulfato de Zinc 1.000 Kg 40 Sacos (25Kg c/u)
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Trietanolamina (TEA) 400 Kg 2 Tambores (200 Kg c/u)
Tiamina 80 Kg 4 Cajas (20 Kg c/u)
Urea 43.200 Kg 864 Sacos (50 Kg c/u)
URFO 12.000 Kg 480 Sacos (25 Kg c/u)
Azlcar 480 Kg 24 Sacos (20 Kg c/u)
Bobinas Poliestrech 1.000 Kg 200 Bobinas
Bolsas Plasticas de Levadura 30.000 unidades 1 Paleta
Cintas de Empaque 1.200 unidades 50 Cajas (24 unidades c/u)
Filtros de Aire 2 Paletas 2 Paletas
Harina 150 Kg 6 Sacos (25 Kg c/u)
Jabdn 800 Kg 40 Sacos (20 Kg c/u)
Material de Limpieza y Plastico 2 Paletas 2 Paletas
Paletas Varias 2 Paletas 2 Paletas
Servilletas Industriales 1 Paleta 1 Paleta

Fuente: Levapan Venezolana S.A.

Todos estos datos, seran utilizados al llevar a cabo la redistribucion del almacén

por incompatibilidades de quimicos.

. Redistribucion del almacen por incompatibilidad entre quimicos utilizados en

planta.

Una vez hecho el inventario, para esa fecha era evidente el incremento en las
cantidades de materias primas y muchas eran colocadas en el suelo por falta de
espacio. Por lo tanto, se prosiguioé a medir algunas areas del almacén para saber si
existia la posibilidad de instalar unos Racks adicionales de tres niveles para lograr
asignarle un lugar a cada material en las cantidades antes descritas. Tomando en
cuenta el radio de giro de los montacargas y los sitios a evaluar, se decidio colocar
dos (2) Racks, uno cercano al area de formulacion y otro cerca a la nevera de

refrigeracion.
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Seguidamente, se examin0d la incompatibilidad de los quimicos presentes en el

almacén con soporte de las hojas de seguridad expuestas en el Manual de

Seguridad de Almacenamiento de Materiales (2005) ya mencionado anteriormente

y con trabajo de investigacion en la Web para estar al tanto de aquellas sustancias

gue no pueden estar cerca de otras, ya que, pueden reaccionar negativamente y

causar accidentes que pongan en riesgo la salud del trabajador y el dafio a la

planta. Se tabul6 dicha informacion:

Tabla 10. Incompatibilidad de Materiales en el Almacén

N° Material Incompatibilidad
1 | Aceite Purol Hipoclorito de Sodio, Acido Sulfurico y Gas Oxigeno
2 | Acido Fenil Sulfénico | No Aplica

Agua, Urea, Alcohol Isopropilico, Trietanolamina
(TEA), Amonio Cuaternario, Aceite Purol, Sal

3 | Acido Sulfurico Industrial, Propilen Glycol, Cloruro de Potasio, Acido
Fosforico, Hipoclorito de Sodio y Soda Cadstica en
Escamas
B Baja Temperatura, Acido Sulfdrico, Acido Fosforico e
4 | Alcohol Isopropilico _ ) )
Hipoclorito de Sodio
5 | Almidén de Papa Agua.
_ _ Hipoclorito de Sodio, Acido Fosférico, Sulfato de Zinc
6 | Amonio Cuaternario o .
y Acido Sulfarico
7 | Antiespumante No Aplica
8 | Cloruro de Potasio Acido Sulfarico. (Compatible con urea)
9 | Formol Urea, Hipoclorito de Sodio y Acido Sulfdrico
10 | Genaminox No Aplica
Acido Fosforico, Acido Sulfurico, Amonio
11 | Hipoclorito de Sodio | Cuaternario, Alcohol Isopropilico, Formol, Pantotenato

de Calcio, Sulfato de Cobre Pentahidratado, Propilen
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Glycol, Sal Industrial, TEA y Gas Acetileno

12

Pantotenato de Calcio

Urea e Hipoclorito de Sodio

13

Propilen Glicol

Acido Fosforico, Acido Sulfirico e Hipoclorito de
Sodio

14

Sal Industrial

Acido Fosférico, Acido Sulftrico e Hipoclorito de
Sodio

15

Soda Ash Liviana

Acido Fosforico, Acido Sulfurico y Zinc

16

Soda Cadstica en

Escamas

Acido Fosférico y Acido Sulfarico

17

Sulfato de Cobre

Pentahidratado

Urea, Hipoclorito de Sodio, Acido Fosforico y Acido

Sulfurico

18

Sulfato de Manganeso

Acido Fosférico y Acido Sulfarico

19

Sulfato de Magnesio

Urea

20

Sulfato de Zinc

Amonio Cuaternario

21

Trietanolamina (TEA)

Acido Fosférico, Acido Sulftrico e Hipoclorito de
Sodio

22 | Tiamina Hipoclorito de Sodio
Agua, Acido Sulfarico, Acido Fosférico, Pantotenato
23 | Urea de Calcio, Sulfato de Magnesio, Formol y Sulfato de

Cobre Pentahidratado

Fuente: Levapan Venezolana S.A.

Después, de conocer las incompatibilidades de cada quimico, se continu6 con la
nueva distribucion, para esta se considero:
- Tres niveles de almacenaje por Rack con una capacidad de 2500 Kg por nivel.
- Los materiales que presentan mayor movimiento al realizar la formulacion
quimica.
- Los tambores de productos quimicos deben ir en el nivel mas bajo.
- Los materiales de menos uso deben colocarse en los niveles mas altos y donde

no sean un obstaculo para movilizar otros quimicos.
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- Las incompatibilidades entre los materiales.
- Las cantidades a almacenar.
Ya con estas consideraciones, se realizd la Redistribucion del Almacén por
incompatibilidades de los quimicos utilizados en la planta para su diario proceso
productivo y se le designo un color a cada material para mejor visualizacion.
(Anexo 9, Redistribucion del Almacén por incompatibilidades de los quimicos).
Consecutivamente, se imprimio el Plano de la Distribucion del Almacén por
Incompatibilidades y se colocé en el area. Se explico a los almacenistas como se
ubicarian los materiales actualmente, la importancia de que estén organizados de
acuerdo a su incompatibilidad y se comenzé a movilizar todos los quimicos a sus
nuevas direcciones hasta haber logrado localizar cada uno en su zona asignada.
También, se identifico cada producto quimico como se venia realizando, con su
color correspondiente, nombre del material y su rombo de seguridad o rombo del
fuego.
Durante la ejecucion de todo el periodo de pasantias, se realizaron dos reuniones
con el Gerente General y el Gerente de Planta, para verificar cambios a corto plazo
que alteraran la Redistribucion del Almacén, los cuales fueron tomados en cuenta
al realizarla, reubicacion de algunos desechos, propuestas en el manejo de algunos
desperdicios, identificacion de algunas areas y otros temas a tratar.
Adicionalmente, se llevaron a cabalidad cada una de las revisiones con el asesor
externo ambiental y tutor empresarial en las fechas acordadas para examinar y
corregir el Manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos.
Una vez finalizadas todas las actividades asignadas, se prosiguio a la impresién del
Manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos para posteriormente ser
informado a toda la comunidad de Levapan Venezolana S.A. por parte de los

representantes ambientales de la empresa.
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Resultado de las Actividades Ejecutadas

1. Induccién a la empresa

e Desempefio adecuado y sin accidentes durante el periodo de pasantias en la
empresa, basado en el conocimiento de las normas de higiene y seguridad, por el
reconocimiento de la ubicacion de cada area, informacién de la planta, procesos
productivos de levaduras y todos los desechos generados para llevar a cabo el
trabajo asignado.

e Control y Supervision de las modificaciones realizadas al Manual del Sistema de
Manejo de Materiales y Desechos garantizando la confidencialidad de la

informacidn de la compafiia.

2. Control de inventario y manejo de los quimicos en el laboratorio

eSe elabord un cuadro de incompatibilidades para productos quimicos del
laboratorio, esto permitio la ubicacion por incompatibilidad de las sustancias
quimicas en el area y de esta manera, se podra demostrar en futuras auditorias el
manejo de cada uno y la prevencion de riesgos o accidentes al situar

correctamente cada quimico.

3. Manual y pictogramas de seguridad del laboratorio y del almacén

e Una vez actualizados los pictogramas de los quimicos existentes y usados en el
laboratorio, se logré instruir a los trabajadores del area y a los organismos
encargados de la proteccion del ambiente sobre todos los riesgos a los que estan
expuestos al momento de trabajar o estar cerca de estos productos quimicos para
evitar reacciones quimicas que resulten negativas a la salud.

¢ Se manejé apropiadamente los materiales existentes en el almacén durante el

periodo de pasantias, debido a instruccion e interpretacion del rombo del fuego
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(norma NFPA 704) de cada sustancia quimica presente en el Manual de

Seguridad de Almacenamiento de Materiales para evitar dafios dentro del area.

4. Manejo de Materiales y Desechos

e Se generd informacion acerca de los representantes de la organizacion para
solventar problemas ambientales dentro y fuera de la empresa, para darle fluidez
ante una situacion presentada.

e Una vez actualizado el plano general de la planta, se evidenciaron los cambios
ocurridos en el transcurso de los ultimos diez (10) afios; el espacio destinado para
los insumos semanales de fabricacion y la ubicacion de los materiales utilizados
para los procesos de levadura fresca y seca.

e Se creo el plan de emergencia para el uso de materiales peligrosos existentes en
la planta y gases refrigerantes basado en la norma COVENIN
2670:2001“Materiales Peligrosos. Guia de Respuesta de Emergencias a
Incidentes y Accidentes”, para actuar y manejar correctamente estos quimicos y
gases ante un accidente u otros eventos.

e Se elabor6é un cuadro informativo y de seguimiento de los diversos desechos
generados en Levapan Venezolana S.A., para indica el recorrido de cada
desperdicio liquido, sélido y gaseoso dentro de la empresa.

e Se organizo el cuarto de basura de acuerdo a la cantidad y tipo de desecho, esto
dio paso a la ubicacién organizada de la mayoria de los residuos sélidos hasta ser
retirados de la empresa evitando la contaminacion.

e Una vez clasificado los residuos peligrosos y no peligrosos, se indicd cuéales de
ellos presentan un alto riesgo ya sea al ser humano o al ambiente para controlar
su manejo evitando situaciones riesgosas.

e Luego de registrado el peso mensual de cada desperdicio en el area de corte y
empaque, se alcanzd contabilizar los desechos producidos en esta area, para
motivar a la organizacion a supervisar en un futuro cercano las cantidades

generadas en todas las demas areas.
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¢ Se obtuvo la supervision de actividades realizadas por mantenimiento (contratista
de limpieza) para garantizar el manejo adecuado de los residuos recolectados.

eSe planteé un plano de ubicacion de desechos para evidenciar las zonas
destinadas para el almacenamiento de los diversos residuos hasta ser retirados de

la compafiia.

. Dividir los quimicos utilizados en la planta en materias primas, secundarias y

material de insumo

eUna vez dividido el listado de materiales existentes y de uso continuo en la
planta, se consiguié una facil interpretacion de dicha informacién para que cada
trabajador o lector pueda entender el contenido planteado sobre estos materiales

en el Manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos.

. Inventario de paletas, cantidad de sacos, tambores, cajas y peso por cada

producto para plantear la nueva distribucion del almacén

¢ Luego de generado el inventario de quimicos en planta, se obtuvo la informacion
necesaria acerca de cada material para llevar a cabo la redistribucion del almacén

por incompatibilidad.

. Redistribucion del almacén por compatibilidad entre quimicos utilizados en

planta.

¢ Después de haber ubicado los racks adicionales en almacén, se gané mas espacio
de almacenamiento en dicha area para la nueva localizacion de los productos
quimicos utilizados en planta.

e Se efectud un cuadro de incompatibilidades para los materiales del almacén para
sefialar que sustancias deben estar alejadas unas de otras y evitar reacciones

peligrosas dentro del area.
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e Una vez creada la nueva distribucion del almacén por incompatibilidades de los
quimicos, se logro situar cada material en su zona designada de acuerdo a su
incompatibilidad avalando un almacenamiento seguro para su uso.

e Se obtuvo la construccion del plano de la distribucion del almacén para presentar
la ubicacion de cada material y acceder de forma rapida a cada uno de ellos.

Todos estos resultados expuestos, dieron originen a la actualizacion en su totalidad

del Manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos, que permitird
evidenciar detalladamente ante el Ministerio de Ecosocialismo y Aguas toda la
informacién referente a los materiales y desechos generados durante el
funcionamiento continuo de la planta y el manejo aplicado a cada uno de ellos para

contribuir favorablemente con el ambiente.
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CONCLUSIONES

Durante el periodo de pasantias en la compafia Levapan Venezolana S.A., bajo

observacién empirica se puede concluir lo siguiente:

Se considera indispensable la ejecucion de las pasantias para culminar el
pensum de estudios y optar por el titulo deseado, ya que permite obtener
conocimientos practicos en lo laboral.

Debido a los cambios existentes actualmente en la empresa, urgia la
actualizacién del Manual del Sistema de Manejo de Materiales y Desechos
elaborado en el afio 2005 para un mejor desempefio laboral y proteccién al
ambiente.

Por exigencias del Ministerio de Ecosocialismo y Aguas se ubico por
incompatibilidad los materiales existentes actualmente en el laboratorio para
evitar accidentes laborales.

Se actualizaron los pictogramas de los materiales del listado existente en el
laboratorio para evitar riesgos en los trabajadores por inadecuada manipulacion.
Levapan Venezolana S.A. cuenta con una planta de tratamiento de aguas
residuales (PTAR) para acondicionar los efluentes antes de ser vertidos a la red
cloacal.

Se elabord el plan de emergencias de aquellos materiales existentes en el
almacén y gases refrigerantes indicando como reaccionar rapidamente ante un
accidente, basados en la norma venezolana COVENIN 2670:2001.

Se construy6 un cuadro de seguimiento de desechos desde su origen hasta su
disposicion final. Algunos de los residuos son reciclables y son divididos en
cuatro tipos (pléstico, vidrio, metal y cartén-papel) para ubicarlos en su sitio

designado dentro del cuarto de basura.
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e Para facil visualizacion de almacenamiento de los residuos se creo el plano de
ubicacion de desechos.

e Para maés seguridad de almacenamiento de los materiales y mejor ubicacion de
los mismos, se llevo a cabo la nueva distribucion del almacén por

incompatibilidad de quimicos.
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RECOMENDACIONES

Apoyandose en la ejecucion de las pasantias, los resultados logrados y las

conclusiones expresadas, se presentan un conjunto de recomendaciones.

Reconocer que la practica de las pasantias proporciona nuevos conocimientos y
experiencias valiosas que ayudaran en ejercicio futuro del titulo obtenido.

Se recomienda a la compafiia a continuar perfeccionando, actualizando,
difundiendo y hacer uso de los manuales existentes en cada area de la misma.
Mantener organizados y por incompatibilidad los materiales presentes en el
almacén de la empresa para mejor seguridad y desempefio laboral en dicha
zona.

Capacitar continuamente aquellos trabajadores cuyas tareas incluyan la
manipulacion de materiales quimicos peligrosos para disminuir los accidentes
durante las horas laborales.

Instruir correctamente a la contratista de mantenimiento acerca de la
clasificacion y conduccion de los desechos dentro de la organizacion para
asegurar la adecuada recoleccién, manejo y disposicion de los mismos.

Motivar a la empresa a seguir contribuyendo significativamente con el ambiente
a través de las actividades presentadas en el Manual del Sistema de Manejo de
Materiales y Desechos y la Planta de Tratamiento de Aguas Residuales
(PTAR).

Realizar talleres dirigidos a los empleados para educar acerca de como
reaccionar ante emergencias e incidentes ocurridos dentro de Levapan
Venezolana S.A.

Comprometer al trabajador a utilizar los equipos de proteccion personal (EPP)
durante la jornada de trabajo para prevenir las lesiones corporales al ocurrir
alguna eventualidad.
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ANEXO 1

Formato para Actualizacion del Manual del Sistema de Manejo de Materiales y

Desechos

LonapnVenelana, 5.4, |V

TITULODEL MANUAL

1. OBJETIVO

1. ALCANCE

3. DEFINICIONE S

5 CONTEMIDO
6. ANEXOS
Elabord o Actualizd: Revisa: Aproha:
Cargo de quien elaboro Cargo de quien revisd Cargo de quien aprobd
Fecha: DDVAMAL/AA Fecha: DIVAMALAA Fecha: DIVAAL'AA
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ANEXO 2

Equivalencia de Pictogramas no vigentes a los Pictogramas PLC

EFECTOS SOBRE LA SALUD FISICO-QUIMICAS MEDIO-AMBIENTE

EH06 660D &
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A)

B)

ANEXO 3
Listado de materiales existentes en laboratorio con sus pictogramas
REACTIVOS CORROSIVOS

Acido Sulftrico.
, &3
Acido Fosforico.

Acido Clorhidrico.
Amoniaco. _E"Eg;
Cloruro de Zinc.

Hidroxido de Sodio. €L &

t

Sulfato de Amonio y Hierro dap

NOCIVO E IRRITANTE

v DB S
feido Molibgico @ @
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C)

Acido Salicilico.
Cloroformo.

Cloruro de Amonio.
Carbonato de Potasio.

Difosforo Pentadxido.

Disodio Hidrégenofosfato 12 H,0.

Disulfito de Sodio. @
Di potasio Oxalato Monohidratado.

Molibdeno (V1) Oxido.

Potasio Hidrogenofosfato.

Sulfato de Hierro 7H-0.

Sulfato de Plata.

Yoduro de Potasio.

Yodato de Potasio.

Carbonato de Calcio.

Negro de Ericromo T

Molibdato de Amonio.

Sulfato de Cobre. @ @
Sulfato de Cobalto 7H-0.

Sulfato de Cobre 5H,0.

Sulfato de Manganeso Monohidratado.

Sulfato de Plata.

MUY TOXICO Y TOXICO

Cloruro de Bario. @
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D)

E)

mmm@®@&

Dicromato de Potasio.

Aceite de Inmersion.

Azada Sodica. % 5
Sulfato de mercurio. @ ’

Oxido de Mercurio.

1-10-Fenantrolina Monohidratado.

INFLAMABLE
Acido Acético.
Etanol.

Nitrato de Amonio.

e S DD
Anaranjado de Metilo. @ %

CLASE NO PELIGROSOS
Acido Borico.

56



Acido Ascorbico.

Cloruro de Sodio.

Cloruro de Magnesio.
Cloruro de potasio.
Carbonato de Sodio.

Di potasio Hidrogenofosfato.
Fenolflateina.

Fosfato Di aménico.

Potasio Hidrogeno Ftalato.
Sulfato de Sodio Anhidro.
Sulfato de Potasio.

Sulfato de magnesio 7H,0.
Sulfato de Magnesio.

Rojo de Metilo.

Tiosulfato de Sodio 5H-0.
Tartrato de Sodio y Potasio Tetrahidratado.

Verde de Bromocresol.
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ANEXO 4

PLANO DE UBICACION DE MATERIALES DE PRODUCCION EN
PLANTA
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ANEXO 5
Diagrama de Flujo del Proceso de Levaduras y Esquema de PTAR

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LEVADURA FRESCA Y SECA
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ESQUEMA DE LA PTAR DE LEVAPAN VENEZOLANA S.A.

Efluente del Separador 1 Efluente de Separadoras 2 Y 3
Mas Agua de lavado

Trampa de sélidos y
grasas

v *

|

Vinaza Condensado
Concentrada l
Uso Agroindustrial Pozo 1
REDES
CLOACALES
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ANEXO 6

Programa de Sanitizacion

LUNES

Barrer y limpiar pasillos en segundo piso (Entrada a Fermentacion).

Barrer y limpiar escaleras.

Barrer y limpiar pasillos en primer piso (Area de Laboratorio y Autoclave).
Organizacién en Planta (Colocar en su respectiva area los materiales dispersos
en Planta).

Barrer, recoger los desechos y trasladar al cuarto de basura.

Limpieza del Extruder, si no est4 programado la utilizacion del mismo.
Recoleccion del polvillo de los ciclones y de levadura en las recamaras, si no
esta en uso el Secador.

Fumigacion Solucién Agua — Amonio al 5,0%. Hora: 12:30pm a 1:30pm.

Fumigacién Solucion Agua — Formol al 2,5%. Hora: 8:00pm a 9:00pm.

MARTES

Barrer y limpiar pasillos en planta baja (Area de Corte y Empaque, Sala de
Cremas y Semillas, Mieles, Almacén y Secador).

Lavado y organizacion de paletas de madera (Area de tanques Fosforico).
Limpieza a pasillo y calle en zona de calderas.

Barrer y recoger desechos en alrededores del taller.

Limpieza del Extruder, si no esta programado la utilizacién del mismo.
Recoleccion del polvillo de los ciclones y de levadura en las recamaras, si no
esta en uso el Secador.

Fumigacién al cuarto de basura. Solucién Agua — Formol al 2,5%.

Fumigacién Solucion Agua — Cloro al 5,0%. Hora: 12:30pm a 1:30pm.

Fumigacion Solucién Agua — Formol al 2,5%. Hora: 8:00pm a 9:00pm.

61



MIERCOLES

Limpieza de las pre camaras de entrada de corte y empaque.

Organizar bobinas y cajas corrugadas en pre camaras de corte y empaque.
Recoger residuos de levadura presentes en la nevera.

Lavado de pipas y paletas plasticas con Solucion Agua — Cloro y posterior
enjuague con abundante agua.

Lavado de cajones de descarga de levadura seca.

Limpieza del Extruder, si no est4 programado la utilizacion del mismo.
Recoleccion del polvillo de los ciclones y de levadura en las recamaras, si no
esta en uso el Secador.

Fumigacion Solucién Agua — Amonio al 5,0%. Hora: 12:30pm a 1:30pm.

Fumigacion Solucién Agua — Formol al 2,5%. Hora: 8:00pm a 9:00pm.

JUEVES

Aseo en el area de secado (barrer y limpiar planta baja y primer piso).
Limpieza del Extruder, si no estd programado la utilizacion del mismo.
Recoleccion del polvillo de los ciclones y de levadura en las recamaras, si no
esta en uso el Secador.

Organizacién en Planta (Colocar en su respectiva area los materiales dispersos
en Planta).

Barrer, recoger los desechos y trasladar al cuarto de basura.

Fumigacién al cuarto anti ruido. Solucién Agua — Formol al 2,5%.
Fumigacién Solucion Agua — Cloro al 5,0%. Hora: 12:30pm a 1:30pm.

Fumigacién Solucion Agua — Formol al 2,5%. Hora: 8:00pm a 9:00pm.

VIERNES

Barrer y lavar zona de compresores.
Limpieza de area alrededor de tanque Urea — Fosférico y Sal.

Limpieza de area alrededor de tanques de Melaza y Laboratorio PTAR.
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Aseo arejillas de PTAR y areas externas.

Barrer y limpiar escaleras.

Limpieza del Extruder, si no est4 programado la utilizacion del mismo.
Recoleccion del polvillo de los ciclones y de levadura en las recamaras, si no

esta en uso el Secador.
Fumigacion Solucién Agua — Amonio al 5,0%. Hora: 12:30pm a 1:30pm.

Fumigacion Solucién Agua — Formol al 2,5%. Hora: 8:00pm a 9:00pm.
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ANEXO 7

Actividades de Limpieza y Manejo de Reciclables y Desechos

LUNES

Barrer y limpiar el laboratorio.

Sacudir el polvo, barrer y limpiar las oficinas de compras/ventas, produccion,
contabilidad, recursos humanos y gerencia general.

Limpieza de los bafios de las areas siguientes: oficina de compra/venta,
recursos humanos, obreros, supervisores, vigilantes y administrativo.

Realizar limpieza general del comedor.

Barrer y lavar pasillos/escaleras del area administrativa.

Recoger los desechos de los siguientes departamentos: laboratorio, almacén,
oficinas de compra/venta, administrativo, comedor y bafios, trasladandolos al

cuarto de basura en sus respectivas areas.

MARTES

Barrer y limpiar el laboratorio PTAR.

Sacudir polvo, barrer y limpiar las oficinas FMC, cuarto de uniformes,
mantenimiento mecanico, produccion, contabilidad, recursos humanos y
gerencia general.

Limpieza de los bafios de las areas siguientes: oficina de recursos humanos,
obreros, supervisores, administrativo, vigilantes y laboratorio.

Realizar limpieza general del comedor.

Barrer pasillos y escaleras del area administrativa.

Recoger los desechos de los siguientes departamentos: oficina de
fermentacion, mantenimiento mecanico, almacén, administrativo, laboratorio
PTAR, bafios, comedor y almacén (antigua), trasladandolos al cuarto de

basura en sus respectivas areas.
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MIERCOLES

Barrer y limpiar el laboratorio.

Sacudir el polvo, barrer y limpiar las oficinas de compras/ventas, produccion,
contabilidad, recursos humanos, gerencia general y servicio médico.

Limpiar los bafios de las areas siguientes: oficina de compras/ventas, recursos
humanos, obreros, supervisores, vigilantes y administrativo.

Realizar limpieza general del comedor.

Barrer los pasillos y escaleras del area administrativa.

Recoger los desechos de los siguientes departamentos: laboratorio, almacén,
oficinas de compra/venta, administrativo, comedor, servicio médico y bafios,

trasladandolos al cuarto de basura en sus respectivas areas.

JUEVES

Barrer y limpiar el laboratorio PTAR.

Sacudir polvo, barrer y limpiar las oficinas FMC, cuarto de uniformes,
mantenimiento mecanico, produccion, contabilidad, recursos humanos y
gerencia general.

Limpiar los bafio de las siguientes areas: oficina de recursos humanos,
obreros, supervisores, administrativo, vigilantes y laboratorio.

Realizar limpieza general del comedor.

Barrer pasillos y escaleras del area administrativa.

Recoger los desechos de los siguientes departamentos: oficina de
fermentacion, mantenimiento mecanico, almacén, administrativo, laboratorio
PTAR, bafios, comedor y almacén (antigua), trasladandolos al cuarto de

basura en sus respectivas areas.

VIERNES

Barrer y limpiar el piso del laboratorio.
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Sacudir el polvo, barrer y limpiar las oficinas de compras/ventas, produccion,
contabilidad, recursos humanos y gerencia general.

Limpiar los bafios de las areas siguientes: oficina de compras/ventas, recursos
humanos, obreros, supervisores, vigilantes y administrativo.

Realizar limpieza general del comedor.

Barrer los pasillos y escaleras del area administrativa.

Recoger los desechos de los siguientes departamentos: laboratorio, almacén,
oficinas de compra/venta, administrativo, comedor y bafios, trasladandolos al

cuarto de basura en sus respectivas areas.
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ANEXO 8

PLANO DE UBICACION DE DESECHOS EN LEVAPAN VENEZOLANA
S.A.
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ANEXO 9

REDISTRIBUCION DEL ALMACEN POR INCOMPATIBILIDAD DE LOS
QUIMICOS
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ACEITE PUROL

ALCOHOL ISOPROPILICO
FILTROS DE AIRE

JABON

CINTAS DE EMBALAJE
BOLSAS PLASTICAS DE LEVADURA
SERVILLETA

BOBINA DE POLIESTRECH
FORMOL

PROPILEN GLYCOL
ESTANTE NIVEL MEDIO

NIVEL DISPONIBLE PARA UBICACION DE MATERIALES
COMPATIBLES
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