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Tema 1: Eleccion de un puesto de trabajo de la Planta

Diagrama del flujo de procesos
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Dentro de este flujo de procesos el puesto de trabajo a desarrollar sera el de: Operario de envasado
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Actividades del operario de envasado

La etapa de envasado del producto en Molino Ararat puede llegar a ser critica, ya que es el ultimo
paso antes de que el producto llegue al consumidor. Esta fase implica varios procesos y técnicas
especificas para asegurar que los granos se presenten de manera adecuada, manteniendo su

calidad y frescura. A continuacion, se detallan las etapas especificas del envasado del producto:

Preparacién de la Linea de Envasado: Antes de comenzar el proceso de envasado, el operario
debe preparar la linea de envasado. Esto incluye limpiar las maquinas y el area de trabajo para evitar
cualquier tipo de contaminacion. También se deben verificar las especificaciones de las bobinas a
utilizar, asegurandose de que sean adecuados para el tipo de grano y cumplan con los estandares

de calidad.

Seleccién de Envases: Dependiendo del tipo de grano, se seleccionan diferentes tipos de bobinas.
El operario debe asegurarse de que las bobinas estén en condiciones éptimas y que sean los

correctos en términos de tamafio y capacidad.

Configuracién de la Maquina de Envasado: El operario configura la maquina de envasado para
gue funcione de acuerdo con las especificaciones del producto. Esto puede incluir ajustes en la
dosificacion del grano, la velocidad de la linea, y la temperatura ya que este equipo sella
térmicamente. Es fundamental que la maquina esté calibrada para asegurar que se envasen las

cantidades correctas de producto.

Proceso de Llenado: En esta etapa, el grano se transporta desde el silo o la zona de
almacenamiento hasta la maquina de envasado. La maquina llena los envases con la cantidad
predeterminada de grano. El operario debe supervisar este proceso, asegurandose de que no haya
derrames y de que se mantenga la cantidad adecuada en cada envase.
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Sellado de Envases: Una vez que los envases estan llenos, deben ser sellados para garantizar que
el contenido permanezca fresco y libre de contaminantes. El operario debe asegurarse de que el

sellado sea seguro y resistente.

Etiquetado de Productos: Después de sellar los envases, el operario debe asegurarse de que las
etiquetas se encuentren correctamente y contengan toda la informacion necesaria, como el nombre
del producto, los ingredientes, la fecha de envasado, la fecha de caducidad y el codigo de barras.

Esto es esencial para la trazabilidad y el cumplimiento de las normativas.

Control de Calidad: Durante el proceso de envasado, el operario debe realizar controles de calidad
regulares. Esto incluye verificar que los envases estén correctamente llenos, sellados y etiquetados.
Cualquier desviacion de los estandares establecidos debe ser corregida de inmediato para evitar el

envio de productos defectuosos.

Embalaje y Almacenamiento: Una vez que los productos estan envasados y etiquetados, el
operario debe organizarlos para su almacenamiento o envio. Esto implicar agrupar los envases en
cajas o paletas, asegurando que estén correctamente apilados y protegidos para evitar dafios

durante el transporte.

Registro de Produccion: Finalmente, el operario debe llevar un registro de la produccion diaria,
incluyendo la cantidad de envases producidos, cualquier incidencia durante el proceso de envasado
y los controles de calidad realizados. Este registro es importante para el seguimiento y para el

cumplimiento de las normativas de calidad.

La etapa de envasado es esencial para garantizar que los granos lleguen al consumidor en
condiciones 6ptimas. Cada paso debe ser realizado con atencién al detalle y siguiendo las normas

de seguridad e higiene para asegurar la calidad del producto final.
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Identificacion de Peligros y Riesgos en el puesto de trabajo

e Peligros Mecanicos

Lesiones por Maquinaria: Durante el proceso de envasado, los operarios trabajan con maquinas que
pueden presentar partes moviles. Existe el riesgo de atrapamiento, cortes o golpes si las medidas de

seguridad no se siguen adecuadamente.

Caidas y Golpes: La manipulacion de envases pesados o la operacion de plataformas elevadoras
puede resultar en caidas o golpes. Los operarios deben ser conscientes de su entorno para evitar

accidentes.

e Peligros Eléctricos

Descargas Eléctricas: El uso de maquinaria eléctrica en el proceso de envasado puede exponer a los
operarios a descargas eléctricas si no se manejan correctamente. Esto es especialmente relevante

en ambientes hUmedos o mal mantenidos.

Cortocircuitos: El mal estado de las instalaciones eléctricas puede causar cortocircuitos, lo que

representa un riesgo de incendio.

e Peligros Ergonométricos

Movimientos Repetitivos: El envasado y manejo de envases puede implicar movimientos repetitivos,

lo que puede llevar a lesiones por esfuerzo, como tendinitis o lesiones en la espalda.

Posturas Inadecuadas: Las malas posturas al levantar o mover envases pueden resultar en lesiones
musculoesqueléticas. Es importante que los operarios reciban capacitacion sobre técnicas de

levantamiento adecuadas.

e Peligros Térmicos
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Exposicion a Temperaturas Extremas: En la fbricas, los operarios pueden estar expuestos a
temperaturas muy altas o bajas, lo que puede causar golpes de calor o hipotermia. Deben tomarse

medidas para asegurar un ambiente de trabajo adecuado.

Superficies Calientes: Algunas partes de las maquinas pueden calentarse durante su operacion, y el

contacto accidental con estas superficies puede causar quemaduras.

e Peligros Psicosociales

Estrés Laboral: La presién por cumplir con los plazos de produccién y la carga de trabajo puede

generar estrés, lo que afecta la salud mental de los operarios.

Conflictos Interpersonales: La falta de comunicacion o problemas en el trabajo en equipo pueden

llevar a conflictos, lo que puede impactar negativamente en la moral del equipo.

e Peligros de Contaminacion

Contaminacién Cruzada: Durante el proceso de envasado, el riesgo de contaminacion cruzada entre
diferentes tipos de granos o productos es alto. Esto puede comprometer la calidad del producto final

y afectar la salud de los consumidores.

Higiene Inadecuada: La falta de practicas adecuadas de higiene personal puede llevar a la

contaminacion de los productos envasados, afectando su calidad y seguridad.
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Método de identificacion y Evaluacion de Riesgos utilizado:

El método que se utiliza para la identificacion de riesgos es una matriz de doble entrada

(Probabilidad y Gravedad), basado en la horma ISO 45001.

El procedimiento de evaluacién de riesgos se detalla a continuacién consta de 13 pasos:

1- Identificacién de puesto de trabajo

2- ldentificacidn de tarea a evaluar del puesto de trabajo

3- Identificacion de Peligro asociado a esa tarea

4- Riesgo como consecuencia de la exposicién al peligro identificado

5- Se realiza la valoracion de Probabilidad teniendo en cuentas las siguientes consideraciones:

Faltzs &n maquinaraz,
Categoria Expesiciin equipos y dispositivos de Pmla-::lnln Elmml:" &zt Insegurn
seguridad paronal | neq
Probadilidad BAJA d
Poco Probable Ocasional y emerpancias ' I L " Adecuada Ho M
acuerda & historia
Prraecabsilickaed INTERMEDLA
Frodiabie Frecsente |de unao dos veess o dis) e oo Insdeassda
de aoserdi & historia
. ; Prokeadilidad ALTA de , ; :
[y Probable Continua [0 mas de 3weoes por dia) T — Inexistente Si 5i
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6- Se realiza la valoracion de la Gravedad, teniendo en cuenta las siguientes consideraciones:

Hivel Seguridad y Salud Instalaciones
Cories, raspones, contusionss y lesiones menores, ioncedurss = .

Lewe simples, imtacion de ojos, quemaduras de 1°grado. malestar Dan:::ﬁ 3 HGEI!I?I]
idolores de cabeza, nauseas, mareos, eic.). B
Laceraciones, gquemaduras de 2° grado y supenores,
conmaociones, torceduras senas, fractuas menomes, dematitis, D= ricle enire

Moderado | asma, desordenes de miembros superiores relacionados con el $ 10.000 v § 200.000
trabajo. erfermedades conducentes a discapacidades f ’
permanemes menores. Hipoacusia
Amputaciones, fracluras expuestas,
intoxicaciones/envenenamiento, lesiones miltiphes, lesiones Dancs materales

Grave fatales, enfermedades severas que aconan ka vida, supenores alos
erfemmedades fatales agudas. Casos de severidad M que 300.000.
afecten a mas de 2 personas

7- Se da clasificacion a la criticidad de la tarea, que, segun la valoracién de Probabilidad y Gravedad,

puede determinarse de la siguiente manera:

10



8- Se debe indicar el tratamiento del riesgo

araveid
Lave Moderado Grave
Probabllldad
Faoon
Posn Proibabides Mo rad o
Significatisa
Probabis Focs Moderado
Signiticativo
Huy Probabls Pl i rand i

11

UNIVERSIDAD

@ FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA




UNIVERSIDAD

@ FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

NIWEL DE

RESGD ACCIKON ¥ CRONODGRAMA

Segin la profundidad del analisis que se esté realizando, no
se requiere accion inmediata y no es necesanio guardar
registros documentados de |a tarea.

Los controles son suficientes. Se deberia dar prioridad al
control de riesgos mas importantes Se requiere seguimisnio

LATa 1y 1171010 B para comiprobar que se mantengan los controles que estén
implementados (registros).

Reducir el riesgo. Deberian implementarse medidas de
reduccion de riesgo dentro de un lapso definido.

Cuando esta asociado a consecuencias de dano extremo,
puede ser necesano una evaluacion posterior para establecer
con precision la probabilidad de dano como base para
determinar ka necesidad de mejora de las medidas contraol.

Mo deberia comenzar el frabajo hasta reducir el riesgo o hasta
Significaiive gue se esiablezcan controles adecuados. Cuando el resgo

i'm:t.lm' BN proceso debe tomarse accion E

Mo debe comenzar ni continuar el trabajo hasta gue se haya
infolerabile reducido el resgo. 5ino es posible reducir el riesgo, debe
prohibirse el irabajo.

9- Se debe indicar el tratamiento del riesgo

Jerarquia de tratamiento de riesgos
Eliminacidn.

Sustitucion.

Controles de ingenieria.

Controles administrativos.
Defensas - EPPs

No requiere Tratamiento

10- Se debe indicar el control recomendado
12
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Contral de Ingenieria - Rediseno de proceso o eguipo

Control de Ingenieria - Insonorizaci dn

Control de Ingenieria -Sustitucion de productos o sustancias Peligrosas

Control de Ingenieria - Sistema de wventilacidon

Contral de Ingenieria - Proteccion del riesgo ) guardas

Control de Ingenieria - Sistema de enclavamiento

Contral Aministrativo - Procedimiento operativo

Control Aministrativo - Procedimiento de seguridad

Control Aministrativo - Orden v limpieza

Control Aministrativo - Entrenamiento a operadores]

Control Aministrativo - Sefmalizacidn J Etiguetado Scartelaeria

Contral Aministrativo - Alarma J Sirena Sfsistema de deteccidn

Contral Aaministrativo - Blogueo de energias / LOTO

Control Aministrativo - Legislacian

Control Arministrativo - Especificaci on

Control Aministrativo - Programa de inspecciones

Control Aministrativo - Permiso de trabajo seguro

Control Administrativo - Rotar a los empleados

11- Se debe indicar la defensa recomendada

Defensas

Froteccidon para las manos - Guantes de nitrilo

Froteccidon para las manos - Guantes de necprensa

Froteccidon para las manos - Guantes anticortes

Froteccion auditiva

Froteccion ocular

Froteccidon facial

Proteocion anticaidas - Arnes de seguridad

Casco

Equipos de lucha contra incendios - Extintor

Equipos de lucha contra incendios - Rociadores automaticos

Contencidon de derrames

Pasamanos /barandas de seguridad

Proteccidn eléctrica: Descarga a tierra / Disyuntor diferencial

12- Luego, realizamos una nueva clasificacion de P x G con los controles y defensas a implementar,

para obtener una nueva clasificacion de la criticidad de la tarea.

13- Por ultimo, verificamos la implementacion de estos controles y defensas, verificando su

efectividad en un periodo de 3 meses.

Evaluacion de Riesgos del puesto de envasado
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D A O D AREA ANA DE R 0s CO
ONTRO
TIPOS DE TRATAMIENTO CONTROL DETALLE CONTROL DETALLE
Puesto Tarea PELIGROS. TIPOS DE RIESGO P CRITICIDAD DEL RIESGO. DEFENSA P
Mzzggi':;s: Lesiones por partes |Poco No requiere Poco
méviles probable |Leve tratamiento probable |Leve
Sistemas antideslizantes,
Peligros Control de Ingenieria {como pinturas o
Mecanicos: |Caida al mismo Controles de |redisefio de proceso con Poco
nivel Probable ingenieria 0 equipo mordientes probable |Leve
Peligros Uso de productos  [Poco Poco Defensas - se recomienda usar Proteccion de |Poco
Quimicos _|quimicos probable |Moderado |significativo _|EPPs guantes de nitrilo manos probable |Leve
. N - Poco No requiere Poco
Preparacion de la | peligro fisico | g, probable [Leve _natamuenm probable |Leve
linea de envasado
Sistemas eléctrico son
Electricidad Control de Ingenieria { diyuntor diferencial,
Contacto electrico |Poco Controles de |redisefio de proceso |puestas a tierra y control Poco
indirecto probable |Grave Moderado ingenieria 0 equipo periodico de los mismos probable |Leve
Peligro fisico lluminacion Poco No requiere Poco
probable |Leve tratamiento probable |Leve
Peligros Control de Ingenieria ]
Mecanicos: Atrapamiento por o [Poco Poco Controles de |redisefio de proceso |Colocacion de Poco
"_|entre objetos probable |Moderado |significativo _|ingenieria 0 equipo i probable |Leve
peligros Control de Ingenieria
" Levantamiento de Poco Controles de  |redisefio de proceso |Ulizacion de ayudas Poco
Ergonomico e st . N
carga manual Probable |Leve ingenieria 0 equipo mecanicas probable |Leve
Sistemas antideslizantes,
Peligros Control de Ingenieria {como pinturas o
Mecanicos: |Caida al mismo Controles de |redisefio de proceso |suplementos con Poco
Seleccion de envases nivel Probable |Moderado |Moderado. 0 equipo mordientes probable |Leve
Peligros Atrapamiento por o |Poco Poco
Mecéanicos: _|entre objetos probable |Leve probable |Leve
Peligros Golpe con objetos  |Poco Poco
Mecanicos: |moviles probable |Leve probable |Leve
Peligro fisico | Uminacion Poco co
probable |Leve probable |Leve
Electricidad |Contacto electrico |Poco No requiere Paco
indirecto probable [Leve tratamiento probable [Leve
X . Peligros | Lesiones por partes | Poco Poco
Configuracion de la i moviles probable |Leve probable |Leve
linea de envasado [, .~ " . iluminacion Poco Poco
eligro fisico probable [Leve probable [Leve
Peli fisi Poco Poco
eligro fisico | pijido probable [Leve probable [Leve
Sistemas antideslizantes,
Peligros Control de Ingenieria {como pinturas o
Mecanicos: |Caida al mismo Controles de |redisefio de proceso |suplementos con Poco
nivel Probable ingenieria 0 equipo mordientes probable |Leve
Peligros | Lesiones por partes |Poco Poco
Proceso de llenado ani méviles _ probable |Leve probable |Leve
Peligro fisico lluminacion Poco Poco
probable |Leve probable |Leve
Peligros | Golpe con partes  |Poco Poco
ani moviles probable |Leve probable |Leve
Peligro fisico . Poco Poco
Ruido probable |Leve probable |Leve
Op erar | o Peligros Poco Utilizacionn de guantes |Proteccion de |Poco
Térmicos | Quemaduras probable termicos manos probable |Leve
de Peligro fisico | . . Poco Poco
Ruido probable |Leve probable |Leve
envas ad o Peligros  |Golpe con partes  |Poco Poco
Mecéanicos: |moviles probable |Leve probable |Leve
Sistemas eléctrico son
Electricidad Control de Ingenieria diyuntor diferencial,
Sellado de envaces Contacto electrico |Poco Controles de |redisefio de proceso |puestas a tierra y control Poco
indirecto probable |Grave ingenieria 0 equipo periodico de los mismos probable |Leve
Peligros Poco Poco
i Golpes con objetos _|probable |Leve probable |Leve
Peligros Poco Poco
ani Golpes por o contra |probable |Leve probable |Leve
Peligro fisico lluminacion Poco Poco
probable |Leve probable |Leve
Peligros | Movimiento No requiere Poco
Ergonomico_|repetitivo Probable |Leve tratamiento probable |Leve
Peligro fisico Poco No requiere Poco
Ruido probable |Leve probable |Leve
Peligros Golpe con partes Poco Poco
X Mecanicos: |moviles probable |Leve probable |Leve
Etiquetados de Peligros | Corles por uso de Poco
productos 4 |k Probable |Leve probable |Leve
Peligro fisico |/Uminacion Poco Poco
i probable |Leve probable |Leve
Peligros | Movimiento Poco Poco
Ergonomico_|repetitivo probable |Leve probable |Leve
Peligros Poco
i i Estrés Probable |Leve probable [Leve
" lluminacion Poco Poco
Control de calidad Peligro fisico probable |Leve probable |Leve
Peligros | Cortes por uso de | Poco Utilizacion de guantes | Proteccion de |Poco
i herramientas probable |Moderado anticorte manos probable [Leve
Peligros || evantamiento de  |Poco No requiere Poco
Ergonomico |carga manual probable |Leve tratamiento probable |Leve
Peligros | Cortes por uso de  |Poco Poco
ani herramient probable |Leve probable |Leve
Peligro fisico lluminacion Poco Poco
probable |Leve probable |Leve
X Peligros Poco No requiere Poco
Embalaje y Mecanicos: |Golpes por o contra |probable |Leve tratamiento probable |Leve
almacenamiento Peligros Poco Poco
Mecéanicos: |Golpes con objetos _|probable |Leve probable |Leve
N N Poco cO
Peligro fisico | pyigo probable |Leve probable |Leve
Sistemas antideslizantes,
Peligros Control de Ingenieria {como pinturas o
Mecanicos: |Caida al mismo Controles de |redisefio de proceso |suplementos con Poco
nivel Probable Moderado _|ingenieria 0 equipo mordientes probable |Leve
Peligros  |por permanecer de |Poco No requiere Poco
Ergonomico |pie probable |Leve probable |Leve
. N —_[iuminacion Poco Poco
Registro de Peligro fisico probable |Leve tratamiento probable |Leve
produccion Sistemas antideslizantes,
Peligros Control de Ingenieria {como pinturas o
Mecénicos: |Caida al mismo Controles de |redisefio de proceso |suplementos con Poco
nivel Probable ingenieria 0 equipo mordientes probable |Leve

14

CRITICIDAD

| UNIVERSIDAD

| FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA



Controles, medidas correctivas/ preventivas

Riesgos identificados en evaluacion de

35

riesgos
POCO SIGNIFICATIVO
MODERADO
TOTAL

47
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Requiere tratamiento

Requiere tratamiento

Las acciones que requieren tratamiento ya fueron cargadas en la matriz y fueron corregidas

ERGONOMIA

15
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En nuestro analisis de riesgo, determinamos que, en las tareas de seleccidén de envases, y en la
tarea de proceso de llenado, el operador esta expuesto a riesgos. Para llegar a esta determinacion
de riesgos, realizamos estudios ergonémicos en estos puestos de trabajo, que nos ayudaron a

alimentar nuestra matriz de riesgos del puesto de envasado.

Antes de continuar con los estudios ergondmicos, vamos a indicar la importancia de la ergonomia en

los puestos de trabajo.

LA MANIPULACION DE CARGAS

La manipulacion manual de cargas es una tarea bastante frecuente que puede producir fatiga fisica o
lesiones como contusiones, cortes, heridas, fracturas y lesiones musculoesqueléticas en zonas

sensibles como son los hombros, brazos, manos y espalda.
Definimos como una carga a cualquier objeto susceptible de ser movido.

Se genera manipulacién manual de cargas cuando se da una operacién de transporte o sujecion de
una carga por parte de uno o varios trabajadores, que por distintos factores pueda causar riesgos a

la salud.

FACTORES DE RIESGO

Caracteristicas de la carga:

e Es demasiado pesada o grande.

e Es voluminosa o dificil de sujetar.

e Esta en equilibrio inestable o su contenido corre el riesgo de desplazarse.

e Estéa colocada de tal modo que debe sostenerse o manipularse a distancia del tronco o con
torsidn o inclinacién de este.

e La carga, debido a su aspecto exterior 0 a su consistencia puede ocasionar lesiones al

trabajador, en particular en caso de golpe.
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El esfuerzo fisico necesario:

e Es demasiado importante.

¢ No puede realizarse mas que por un movimiento de torsion o flexion del tronco.
e Puede acarrear un movimiento brusco de la carga.

e Se realiza mientras el cuerpo esta en posicion inestable.

e Se trata de alzar o descender la carga con necesidad de modificar al agarre.

Exigencias de la actividad:

» Esfuerzos fisicos demasiado frecuentes o prolongados en los que intervenga en particular la
columna vertebral.

e Periodo insuficiente de reposo fisiol6gico o de recuperacion.

» Distancias demasiado grandes de elevacion, descenso o transporte.

e Ritmo impuesto por un proceso que el trabajador no puede modular.

Factores individuales de riesgo:

e La falta de aptitud fisica para realizar la tarea.
e Lainadecuacion de las ropas, el calzado u otros efectos personales.
e Lainsuficiencia o inadaptacién de los conocimientos o de la formacién.

e La existencia previa de patologia dorso lumbar.

EFECTOS DE LA MANIPULACION DE CARGA SOBRE LA SALUD
La manipulacion manual de cargas es responsable, en muchos casos, de la aparicion de:

e Fatiga fisica.
e Lesiones que se pueden producir de una forma inmediata.
e Acumulacion de pequefios traumatismos, aparentemente sin importancia, hasta producir

lesiones crénicas.
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Las lesiones mas frecuentes son:

e Contusiones.
e Cortes y heridas.
e Fracturas

e Lesiones musculo esqueléticas.

Se pueden producir en cualquier zona del cuerpo, pero son mas sensibles los miembros superiores,

y la espalda, en especial en la zona dorso lumbar.

El rango de las lesiones dorso lumbares puede variar desde un lumbago a alteraciones de los discos

intervertebrales (hernias discales) o incluso fracturas vertebrales por sobreesfuerzo.

También se pueden producir: lesiones en los miembros superiores (hombros, brazos y manos);
guemaduras producidas por encontrase las cargas a altas temperaturas; heridas o arafiazos
producidos por esquinas demasiado afiladas, superficies demasiado rugosas, clavos, etc.;
contusiones por caidas de la carga debido a superficies resbaladizas (por aceites, grasas u otras
sustancias); problemas circulatorios o hernias inguinales, y otros dafios producidos por

derramamiento de sustancias peligrosas.

APLICACION DEL PROTOCLO DE ERGONOMIA (Res. SRT N° 886/15)

Para la aplicacion del protocolo, confeccionamos las planillas como parte de la metodologia de

identificacion, evaluacion y control de los riesgos ergonémicos, a saber:
* En la Planilla 1: Identificamos los factores de riesgos ergonémicos.

* En la Planilla 2: Realizamos una evaluacion inicial de factores de riesgos ergondmicos. Luego,
completamos la evaluacién de riesgos ergondmicos, calificando y cuantificando los factores de riesgo
ergonomicos que en la evaluacion inicial lo requieran, a través de métodos e instrumentos de

medicion.
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Los riesgos los clasificamos en:
Riesgo 1 Tolerable

El nivel es tolerable, por lo que no se considera necesaria la implementacion de medidas correctivas

y/o preventivas para proteger la salud del trabajador.
Riesgo 2 Moderadamente tolerable

El nivel es moderado, por lo cual se deberan implementar medidas correctivas y/o preventivas para

proteger la salud del trabajador.

RIBSHEI8 No tolerable

El nivel es no tolerable, por lo que se deberan implementar medidas correctivas y/o preventivas en

forma inmediata, con el objeto de disminuir el nivel de riesgo.

* En la Planilla 3: Proponemos las medidas para la correccién y prevencion de los factores de riesgos

ergonoémicos.

* Planilla 4: Realizamos la matriz de seguimiento de las medidas preventivas. Implementacién y

seguimiento para cada puesto de trabajo de los factores de riesgos ergonémicos.

Planillas del protocolo
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B C C ; ; G H I I E L
1 |.ﬂ.."-..'E,1.’|::' I - Planilfa 1: IDENTIFICACION OE FACTORES DE RIESG0OS |
] Razon Socka. Moo Ararat C.LLLT: CaiLr:
| Direcclan del estabischmiandy: Federlog Lacroze 2578 Eravincls. Buenas Aves
B Arez y Seclor en estudla; Linea de anvasacs M* de rabaladares. |
Fugsia 0 rabajo; operant o envasaco
8| FProcedimisnia de rabajiy eacrio; 5!/ ND Capaciackn: 51/ NO

3 MNombre def Fabaiaoones Rawl Gomes

| Hamfesiacion femprana; S/ ND Uiicazian del sinfoma: NFA

_ | PASO 1: Idenlificar para el puesto de rabajo, las @reas y los factores de riespo gue se presentan de forma habibual en
cada una de ellas.

Taregs habifvales del Pussln de T.".i'l:'all'l.'-' Tiempo Al ge I:I'I"EES;I'I:'
Faotor da LL;;j:!i.EL@J;Z:;q K J {atai de .r‘.i'."Ei' E.’-E‘E |'1EI'EE
: resgode la |- -;q-'_."ﬂ_ﬂ- : : exposicion || < é
i jormada habifual] ™ B al Fackar
oe .'.'"Sﬂ.i:.'ﬂ e .'?.'EEQI.'-‘

an Levaniamienio
i y descensa X 1 hx 3

5 Empuye {

arrasine Il 0 ]

g | C JTransparie
B Ansparie . o 5
31 D JBipedesiacidn MITA 0 a
= Mowimienios
T Jepetitivos M, i a
1 | F JPostura lorzadas ¥ 1 hs 3
- G |-|'b - .
I ibraciones NUA 0 a
3| H JConfarl térmico NITA o a
Y E=irés da
N conkacha Il 0 ]

_|&i alguno de los faciones de riesgo se encuentra presenie, conlinuar con la Evaluacion Inidal de Faclores de Riesga

gue sz idenlificaron, completando B Planilla 2
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2 ArEay EEﬁﬂF Een esfiaio; Linea de envasado
Preshe de frabalo: aperanio de envasada Tarea N

O La

L d | LI LN

=]

o “d | EN Ln O | R ra

=

ZA: LEVANTAMIENTOD YD DESCENS0 MANUAL DE CARGA SIN TRANSPORTE

PASO: ldenlificar si la tarea del puesio de irabajo implica:

M* DESCRIPCION =l [
1 Levaniar ywo bajar manumalmente cargas de peso superiar a 2 Kg y hasla 25 Kg. X
Realizar diafamene v on forma ciclica operaciones de evantamianio [/
2 |descanso con una frecuencia 2 1 por hara a = 360 par bora (si 52 realiza de i
lomma esporadica, consignar MO)
3 |Levaniar yo bajar manualmente carpas de peso superiar a 25 Kg X

8i lodas las respuesias son MO, se considera gue e fespo es iokerable,
Si alguna de [as respuesias 1 a 3 es 3l contnuar con el pasa 2.

Si la respuesia 3 es Bl 5o considera gue el resgo de la tarea es No iolersble, debiendo solciarse mejoras en
liesrnpo prudencial.

PASD 2 Dederminacan del Mivel de Rie=sgo

N® DESCRIPCION sl NQ

i El tmbajadar levanta, sosliene y deposita la carga sobrepasando con sus manos ¥
3] om. sabee la alura del hombea

a El trabajadar levanta, sosliene y deposita la carga sabrepasanda con sus manos W
una diztanca horizontal mayar de 80 o desde o punio medio entre los abilos

5 Enire | ioma y el depisio de [a carga, el trabajadar gira a inclina la cinlura mas W
der 30¢ & una u piro lado (o 2 amboes) considerados desde el plano sagital.

4 Las cargas poseen formas iregulares, son dificiles de asir, == deforman o hay ¥
mowimienio &n su inlbedar

5 El trabajadar levanta, sosliene y deposita la carga con un solo braeo i

B El trabajadar presenia alguna manifesiacian lemprana de las enfermedades ¥
mencionadas an el Articula 17 de & presenle Resclucitn

Si todas las respuesias son HO se presume que el iesgo es iokerable
_ | &i alguna respuesia ex 3, el empleador no puede presumie gue o riesgo sea tolerable. Par lo lanio, == debe
realizar con una Evaluaciton de Riesgos.
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[ANEXD | - Planilia 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Arsa y Sactor en esfvaio; Linea de envasada

Breska de irabajo; aperan de envasada Tared N

2.C: TRANSPORTE MANUAL DE CARGAS

PASO 1: Idenlificar =i la tarea del puesto de rabajo implica:

M= DESCRIPCION

1 Transpartar mansalmente cargas de peso supenior a 2 Kp y hasta 25 Kg

a El trabajadar se desplaza sostenienda mamnualmenie la canga recorriendo una distancia
mayar a 1 metro

3 |Realizarla dariamenle en forma ciclica (9 es esporddica, consignar MO

4 Se fransporla manuaimenie cangas a una dislanca superior & 20 metms

5 |Se ransporia manuaimeme congas de peso superion a 25 Kg

Si todas las respueslas saon MO, se considera gue ef nesgo es lokershle.

Si alguna de las respueslas 1 a 5 es 3l continuar con el pasa 2.

Si la respuesia 5 ex Bl debe considerarse que ol riesga de |2 lares es Mo olerable, debiendo solicilarse mejoras en

lismpo pradencial.

PASO 2: Determinacian del Mivel de Rie=sgo

M= DESCRIPCION
En condiciones habituales de levantamiento e frabajadar transporta la canga entre 1 5 10
i metras con una masa acumulada (el producto de | masa par la frecuenca ) mayor que
10.000 Kg durante la jormada habitual
En condiciones habituales de levantamiento o trabajador rarsporia la canga entre 10 ¢ 20
z2 metras con una masa acenulada (el producto de la mesa par la frecuencia ) mayor gue
6.000 Kg duranie la jormada habilual
3 Las cargas paseen formas irregulares, son dificiles de asir, == deloeman o hay masimienta
e = inleriar.
El trabajadar presenis alguna manifestacian lemprana de las enfermedades mencionadas
4 i

en el Ardiculo 17 de |2 presanie Resclucion

Si todas las respuesiss son MO se presume gque o riesgo o5 iplersble |

Si alguna respuesia es 3, el empleador no puede presumic que & riesgo sea toleable. Par o lanio, == debe realizar

una Evaluacdn de Riesgoes.
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|ANEXQ | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS
Arsa y Sectar en esfudio” Lines de envasado
Presiy de rabajo’ aperanio de envasada Tareda N*

| Z2F: POSTURAS FORZADAS |

PASD 1: Identificar = by tarea del puesto de irabajo implica:

M= DESCRIPCION sl MO

Adopalar posturas lorzadas «n forma habitual duranie s jornada de rabajo,
i con a =n aphcadan de fuerza. (Mo se deben considerar silas posluras son x
poasianales)

8i todas las respuesias son NQ, se considera gue el nesgo es iokrable,

Si la respuesla es Sl coninuar con el pasa 2.

FASD 2: Determinacidn del Mivel de Rie=sgo

N® DESCRIPCION sl MO
i Cualle =n extension, fleoan, laleralizescien yl'o ralacicn
2 Brazos por encima de los hombros o con movimienios de supmacion, pronacicn

o ratacién

3 |Mufiecas y mamos en flexion, exiensadn, desviacan cubital o radial.

4 Cinmtura en flexdn, extersian, lateralizacién wWo rotacdn.

5 Miembros inferiores: frabao en posican die rodillas o en codills.

El trmbajador presenia alguna manifestacidn temprana de las enfermedades
mencicnadas en el frticuls 17 de a3 pressnle Resclucicn

Si fodas las respuestas son MO se presume que ¢l fespo es inlerable |
3i alguna respuesia es 51, el empleador no peede presumir que e riesgo sea tolemble. Por lo @nio, == debe
realizar una Evaluacion de Riesgos

23



B C D E F G H

@ UNIVERSIDAD
FASTA

ANEXO | - Planilla 3: IDENTIFICACION DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

1
Razon Social: Molinos Ararat Nombre del irabajadories:
3 Direccidn del establecinyento: Federico Lacroze 2576 Rauwl Gomez
4 Area y Sector en estudio; Linea de envasada
Fuesto de Trabajo: Operario de envasado
Tarea analizada: levantamineto de bobinas
Medidas Correctivas y Preventivas (M.C.P)
i|N* | Medidas Preventivas Generales Fecha: Sl MO Observaciones
Se ha informado al trabajador/es, supervisor/es, ingeniera/s y
1 |directivods relacionados con el puesto de frabajo, sobre el riesgo que x
fiene |a tarea de desarrollar TME.
Se ha capacitado al trabajadorfes v supervisore/es relacionados con el
1| 2 |puesto de trabajo, sobre la identificacion de sintomas relacionados con x
el desarrollo de TME
Se ha capacitado al trabajadorfes v supervisore/es relacionados con el
3 |puesto de trabajo, sobre las medidas yio procedimientos para prevenir X
el desarrollo de TME.
Il N® Medidas Correciivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de Ingenieria) Obsearvaciones
D= esta forma, s2 elimina 2|

ievantamiento de bobinas

Levantamiento y descenso, posturas forzadas: Implementacion de confroles de ingenieria: Aparejo para

levantamiento manual de cargas y las
posiciones ergondmicas

[Transporte: Carmo para transporte de bobinas

D= esta forma, s elimina el
lewantamiento manual de cargas ¥ su
transporte

Qbservaciones
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Anexo | - Flanilla 4: MATRIZ DE SEGUIMIENTO DE MEDIDAS PREVENTIAS

Razon Soca!l Molnos Ararat CLLLT

Direccian del eslahecimienio; Fedenco Lacroze 2576

Arned f Sectar en ssludic: Lines o envasaan

Fecha de Fecha de
W Mombee del Pueio Fechade  |Hivel de|implementacan limplementacion]  Fecha de
M.CP - Evaluacion | respo | de la Medida | de la Medida Cierrne
Adminisirativa | de Ingenieria

1 Levantamienba v desconso I 2025 3 10/12/2025

2 Transporie N4 025 2 10V 122025

X Pastura foreada 042025 3 10/12/2025

g
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Estudio de costos de las medidas preventivas

Generalmente, la economia de una organizacién es medida por el control que tiene sobre los
productos que brinda a los consumidores, conociendo los gastos generales, es decir, los costos en

materias primas, los costos en cada fase de su proceso de produccion, transporte, etc.

Debido a ello, las organizaciones no disponen de datos precisos para calcular los costos de un
accidente, una enfermedad profesional, con todas las consecuencias que esto acarrea para si misma

y para sus trabajadores.

Costes de prevencion
En el calculo de los costes de prevencién debemos tener claros los siguientes conceptos:

Costes de disefio: Son aquellos implican una Unica inversion, que suele darse en la fase de proyecto.

Se debe incluir:

e Sistemas de seguridad y control de la maquinaria y las instalaciones.

» Previsidn de las salidas de emergencia, los materiales y los equipos contra incendios.

e Sistemas de ventilacion y extraccion de aire.

e Costes implicados en cumplir con las normas de seguridad.

» Costes dedicados a cumplir normas obligatorias, como pueden ser, distancias minimas,

salidas de emergencia, etc.

Costes de operacion: Incluyen:

e Servicio de prevencién, puede ser propio de la organizacion o subcontratado.
e Mantener los niveles adecuados en las condiciones laborales.

e Se deben realizar disefios especiales que aumenten la seguridad.

Costes de planificacion: Incluyen:

e Seguros para los trabajadores que cubran los costes si se produce algun accidente.
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e Cuadrilla contraincendios.

e Realizacion de estudios de evaluacion de riesgos.

e Inspecciones de seguridad.

» Investigacion de accidentes, para tener el conocimiento suficiente de lo sucedido y poder

evitarlo, en la medida de lo posible, en futuras ocasiones.

Dentro de la gestidn de riesgos que realizamos en el caso del puesto de trabajo del operario de
envasado, determinamos aproximadamente los costos de implementacion de las medidas de control

determinadas, a saber:

e Pintura Antideslizante para eliminar controlar el riesgo de resbalamiento en todo el sector: $
20000 x Litro de pintura antideslizante (20 Its)

e Guantes anticorte: $ 8700 el par. (10 pares)

» Aparejo eléctrico para la manipulacion de las bobinas: $1200000

e Carro elevador de bolsas de granos para eliminar la manipulacion manual de estas 6.915 USD
($7948000)

e Entrenamientos a cargo del servicio SHE de Planta, sin costo, solo conlleva la planificacién.

Costo total para control de riesgos detectados: $10035000
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Conclusion del tema 1

En esta primera etapa hemos visto que, en el puesto de operario de envasado hay oportunidades de
mejora debido a los riesgos encontrados. La aplicacion de las acciones recomendadas asegurara

tener esos riesgos controlados.

Esto impactara positivamente en el puesto de trabajo, especialmente en la eliminacion de riesgos
ergondémicos, y facilitard la tarea del operador, el cual se sentirh mas cémodo y satisfecho en su

puesto de trabajo.

Particularmente en lo que a mi respecta, he comprendido la importancia del conocimiento profundo
de los procesos y operaciones y la identificacion de riesgos en los puestos de trabajo. He podido
abordar al operario y analizar sus inquietudes, sumandole a esto que he podido buscar soluciones
para facilitar sus actividades. Todo esto genera un crecimiento en mi percepcion del riesgo y en la

importancia de los controles y la prevencion de riesgos en los ambientes de trabajo.
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Tema 2: Andlisis de las condiciones generales de trabajo

Lay Out del proceso de secado de granos

La operacion de secado de granos, tanto para el abastecimiento de la linea de envasado como

también para la venta a clientes, se realiza en el horno circular.

El horno circular esta compuesto, principalmente, por un intercambiador de calor, una camara de
secado al vacio, una torre de atomizacion y un tornillo extrusor. El equipo cuenta ademas con tres
lazos de control automéatico cuyo objetivo es mantener constantes los principales parametros de
operacion: caudal de granos alimentado, presién de vapor en el intercambiador y presién de vapor

en el eyector del sistema de vacio.

En el proceso de secado, se toma el grano proveniente del sistema de transporte proveniente de los
silos, se eleva su temperatura entre 110C° y 130C°, pasandolo a través del intercambiador, y luego
se pulveriza en el interior de la camara de vacio para eliminar por “flasheo” el exceso de humedad. El
sistema posee un booster con un ducto y una bomba de vacio que quitan la humedad del grano y

quitan el polvillo del grano seco.

El grano seco se acumula, por gravedad, en la base de la cAmara, desde donde es removido en
forma continua por el tornillo extrusor, que lo expulsa al exterior. Luego, mediante un motor soplante

y una valvula rotativa, es enviado a los silos de las lineas de envasado listo para su utilizacion.
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Diagrama del proceso de secado

Monitoreos ruido, iluminacién, ergonomia, y particulado

En este apartado, veremos monitoreos de ruido, iluminacién, ergonomia y particulado del puesto de
operador de envasado.
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RUIDO LABORAL — CONDICIONES GENERALES
Introduccién

La incorporacion de procesos industriales, fruto del avance tecnologico, en numerosos a&mbitos de la
civilizacion moderna, la han convertido en una civilizacion ruidosa. La industrializacion tiene una
parte positiva para la sociedad, ya que genera empleo a numerosos ciudadanos, pero también
presenta un aspecto negativo, pues estos trabajadores estan viendo afectada su salud por los altos

niveles de ruido a los que estan sometidos durante su jornada laboral.

Por ello el ruido es una de las principales causas de preocupacion, ya que incide en el nivel de
calidad de vida y ademas puede provocar efectos nocivos sobre la salud. De ahi, que se empleen los
recursos necesarios para controlar el ruido en unos niveles aceptables dentro de los centros de

trabajo.

A continuacion, vamos a determinar algunas definiciones para poder entender sobre este tema, tan

importante. Pero primero vamos a determinar los objetivos sobre el tema:
Objetivos generales
Realizar mediciones de nivel sonoro continuo equivalente en los distintos puestos de trabajo, para
saber a los niveles que estan expuestos los trabajadores. Teniendo en cuenta la legislacion
pertinente. Se Adjunta planillas al finalizar el tema.
Objetivos especificos

1. Medir los distintos puestos de trabajo

2. Evaluar los resultados arrojados

3. Adoptar medidas de control, evitando exponer a los operarios a ruidos elevados.
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Definiciones

Sonido: El sonido es una sensacion auditiva que tiene por origen una onda acustica procedente de
una vibracién que se propaga en un medio elastico, produzca o no una sensacion audible para el
oido humano. La vibracién es producida por una energia, por ejemplo, la que se genera cuando se
presiona una cuerda de guitarra. Se caracteriza por la frecuencia y la intensidad. La frecuencia nos
indica como es el sonido, agudo o grave, y la intensidad nos informa de la cantidad, es decir del
volumen.

Ruido: El ruido es un sonido que resulta molesto, inutil y desagradable para la persona que lo
escucha. Entendemos por ruido un sonido inarticulado y confuso, mas o menos fuerte; se considera
ruido cualquier sonido no deseado.

Frecuencia: N° de ondas por unidad de tiempo

Intensidad: Cantidad de energia por unidad de tiempo (superficie perpendicular a la propagacion).
Propagacién del sonido: es comparable a la de las ondas en el agua. Cuando lanzamos una piedra
en una balsa aparecen unas ondas circulares que se extienden uniformemente en todas direcciones.
En el aire, estas ondas invisibles se propagan de la misma forma, y transmiten una parte de la
energia que emite la fuente sonora hasta las personas.

La energia percibida dependera de la distancia en la que nos encontramos de la fuente del ruido: a
menos distancia, mas se percibe la energia.

Nivel Sonoro Continuo Equivalente: Es el nivel sonoro al que se halla expuesto un operario

durante una jornada laboral semanal (48hs)

Instrumento utilizado
Decibelimetro marca TES Mod. 1358 para mediciones de ruido ambiente y laboral. (Se adjunta

certificado de calibracion en Anexos)
Ubicacién de los monitoreos / muestras

En la siguiente imagen se establecen dichos puntos para cada uno de los monitoreos y muestreos

realizados.
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NIVELES DE RUIDO EN AMBIENTE LABORAL

Realizamos el monitoreo de ruido para corroborar que el operador no estuviese expuesto a dosis
perjudiciales que pusieran en riesgo su salud. Con esta informacion, alimentamos nuestro analisis de

riesgos.
Porqué tratar el Ruido ambiental

Desde el punto de vista fisico, sonido y ruido son lo mismo, pero cuando el sonido comienza a ser
desagradable, cuando no se desea oirlo, se lo denomina ruido. Es decir, la definicion de ruido es

subjetiva.

El ruido es uno de los contaminantes laborales mas comunes. Gran cantidad de trabajadores se ven
expuestos diariamente a niveles sonoros potencialmente peligrosos para su audicion, ademas de

sufrir otros efectos perjudiciales en su salud.

El hecho de estar expuesto a altos niveles sonoros provoca la muerte de células, que
lamentablemente NO se regeneran, y provocan HIPOACUSIA, que es la disminucién de la capacidad
auditiva. Este es un proceso irreversible que solamente puede detenerse disminuyendo la agresion,

es decir, bajando el nivel sonoro y utilizando la proteccion adecuada
Efectos de la exposicién al ruido:

* Pérdida de capacidad auditiva.

* Interferencia en la comunicacion.

» Malestar, estrés, nerviosismo.

* Trastornos del aparato digestivo.

» Efectos cardiovasculares.

* Disminucion del rendimiento laboral.

* Incremento de accidentes.

» Cambios en el comportamiento social
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Monitoreo de Ruido en linea de envasado

Datos importantes de la actividad:

Ruido presente: Intermitente

Operarios por maquina: El operador realiza la actividad en el equipo de envasado
Funcionamiento de las maquinas: Forma simultdnea las 8 hs

Duracién de la jornada laboral: 8 hs

Metodologia utilizada:

« Se realizaron mediciones puntuales en dBA en una cantidad de puntos suficiente y representativa

para la confeccion de un mapa de ruido.

» Se tomaron areas parciales donde la diferencia entre el nivel maximo y minimo de ruido no

superaron los 3 dBA.
* Los puntos relevados no necesariamente corresponden a puestos de trabajo fijos.

* Donde los niveles de ruido mostraban oscilaciones, se realizaron mediciones de Nivel Sonoro

Continuo Equivalente (NSCE) durante el tiempo suficiente para una lectura representativa.

* En todos los casos se tomaron las mediciones bajo condiciones de pleno funcionamiento de

maquinas y equipos.

* En los puestos de mayor exposicion al ruido se realizaron dosimetrias personales cuyos resultados

se adjuntan al presente trabajo.

 Con los datos relevados se confeccionaron los mapas de ruido que también se adjuntan.
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Norma/Legislacion aplicable:

* Ley 19.587- Dec. 351/79 Res. 295/03 — Res. 85/12 SRT

LINEALS

z FROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos de] establecimisnio
Fazon Social: Molinos Ararat

7 |i Direccion: Federico Lacroze 2576

1 Localidad: Joze Ingsniaros

11 | Provincia: Busnos Aires

o CR: wCUIT:

Diatos para la medicitn
n Marca, modelo v momers ds saris del mstramente wtilizada: Dozimetrs Cimmos DoseBadee NE3E455

n Fecha el certificado de calitracion del instrumente utilizado en l2 medicion: agoste 2023
nFecha de la medicion: 230472023 o Harz de irdcioc 9:00 hs |- Hora firelizacion: 10:00 hs

Horarios furmos habitslas de wabajo: 1 turmo de §:00 AR 3 15:00 PAL

- Drezcriba las condiciones nommals: vio habitealas d= wabajo: E1 Establecimiento z2 dadica

o Dezcriba laz condiciones de trabajo 2l momento de la medicion: El Establecimisnto z2
encontraba operaiivo, con todos los sectores funcionando normabmeante

Documentacidn que se adjuntara 3 la medicidn
- Certificado de calibracion

v Plano o croguois.
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w

Raén social: Molinos Ararat

i1,

CULT:

[LL]

ireccion: Federico Lacroze 2376

(20} 21}
|Lccl.a.lidad: Joze Ingenieroz IC.P.:

Provincia: Buenos Aires

DATOS DE LA MEDICION
asn 0 s 28 2n 25) 2% SONIDO CONTINUD o INTERMITENTE @5
Caracteristicas RUIDOLCE [ ] (£ (1] Cumple con
Tiempo de Tiempa de penerzles delmuidea| IMPULEQQDE
Purto d - wpasicion dal racid adir itim IMPACTO
:n:'ijc:é; Sector Puesto / Puesto tipo " Puesto mavil £ ﬂbgzoiw ?mzrm[ii:::z “‘32 de prasion Resultada de
(Te, &n horas) mpusoode  Ficapondermdo C 3 E 12 uma de
impacta) (LC pice, en dBC) {LAeq,Tz en dBA) (las fraccionss
1|Envasadora Puesto de envasado Bhs 1hs intermitente  [MN/A 79,8 N/ <100 Sl
2| Molinos Puesto de envasado 8 hs 1hs intermitente  [N/A 83,8 N/& <100 sl
3| Area de alamcenamiento Puesto de envasado Ehs 1lhs intermitente  |M/A 835 N/ <100 Sl

TRTorzcIor aaiciana]

an
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

i "
Kazin socul Maolimes Ararmt L

T i . ay
Llirs:cidd: Faderica Locnome 13T Localidad: Joge o emisros Lo Provingio: Busnas Amas

Andlisis de los Datos g8 ras & Realizar

-

- Lo basicnes . Kecomendaciones parta adecuar el mivel de ruido a la legishacion vigente,
De acuerdo con los valores venficados en el sector con los puntos de 51 bien se cumplen con los méximos admizibles, en el sector e usa
muestras, se concluye que s2 cumplen con los maximos admizibles proteceidn anditiva permanente. Se recomienda colocar carteleria de uso

del EPP v realizar refrescos de los conocimientos sobre use v
conzervacion de proteccion auditiva al menos una vez

Los resultados de las mediciones de ruido en los puestos de trabajo nos estan indicando que NO se

exceden los niveles maximos permitidos para el periodo de trabajo.

Aun asi, la recomendacion es que los operadores utilicen proteccion auditiva permanente las 8 hs de

la jornada laboral.

NIVELES DE ILUMINACION EN AMBIENTE LABORAL

La medicion de los niveles de iluminacion tiene como objetivo determinar si se satisfacen los
requerimientos establecidos por Ley 19587 - Dec.351/79 en su Capitulo lluminaciéon y Color — Res
84/12.

Los resultados permiten evaluar las condiciones actuales de iluminacion artificial general y

proporcionar las recomendaciones pertinentes sobre el tema si fuera necesario.

37



| UNIVERSIDAD

|FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Metodologia de trabajo:

El método de medicidn que frecuentemente se utiliza, es una técnica de estudio fundamentada en
una cuadricula de puntos de medicion que cubre toda la zona analizada. La base de esta técnica es
la division del interior en varias areas iguales, cada una de ellas idealmente cuadrada. Se mide la
iluminancia existente en el centro de cada area a la altura de 0.8 metros sobre el nivel del suelo y se
calcula un valor medio de iluminancia. En la precision de la iluminancia media influye el nUmero de

puntos de medicion utilizados.

Existe una relacion que permite calcular el numero minimos de puntos de medicién a partir del valor

del indice de local aplicable al interior analizado.

indice del Local = Largo x Ancho / Altura del Montaje x (Largo + Ancho)

Aqui el largo y el ancho son las dimensiones del recinto y la altura de montaje es la distancia vertical
entre el centro de la fuente de luz y el plano de trabajo.

La relacion mencionada se expresa de la forma siguiente:

NUmero minimo de puntos de medicidén = (x+2) 2

Donde “x” es el valor del indice de local redondeado al entero superior, excepto para todos los
valores de “indice de local” iguales o mayores que 3, el valor de x es 4. A partir de la ecuacion se

obtiene el nimero minimo de puntos de medicion.

Una vez que se obtuvo el nimero minimo de puntos de medicion, se procede a tomar los valores en

el centro de cada area de la grilla.

Cuando en recinto donde se realizara la medicion posea una forma irregular, se debera en lo posible,

dividir en sectores cuadrados o rectangulos.
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Luego se debe obtener la iluminancia media (E Media), que es el promedio de los valores obtenidos

en la medicién
E media= 2 valores medidos en Lux / Cantidad de Puntos

Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar el resultado segun lo requiere el

Decreto 351/79 en su Anexo 1V, en su tabla 2, segun el tipo de edificio, local y tarea visual.

En caso de no encontrar en la tabla 2 el tipo de edificio, el local o la tarea visual que se ajuste al
lugar donde se realiza la medicion, se debera buscar la intensidad media de iluminacion para
diversas clases de tarea visual en la tabla 1 y seleccionar la que mas se ajuste a la tarea visual que

se desarrolla en el lugar.

Norma/legislacion aplicable:

Ley 19.587 - Dec. 351/79 — Anexo |V - Capitulo 12 — llum y Color — Res 84/12
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Tablas de aplicacion

TABLA 1

Intensidad Media de Iluminacion para Diversas Clases de Tarea Visual

(Basada en Norma IRAM-AADL J 20-06)

Clase de tarea visual

Iluminacidn

Ejemplos de tareas visuales

sobre =l

planc de

trabajo
{lu=)

Visidn ocasionzl solaments 100 Para permitir movimisntas
seguras por gj. en lugares de
poco trénsito: Sala de
calderas, depdsito de
miateriales valuminosos y
otros.

Tareas intermitentes 100 a 300 Trabajos simples,

ordinarias y faciles, con intermitentas y mecdnicos,

contrastes fusrtes. inspeccidn general v contado
de partes de stock,
colocacién de maguinaria
pesada.

Tarea moderadamente critica 200 a 750 Trabajos medianos,

v prolongadas, con detalles mecanicos y manuales,

medianos inspeccion y montaje;
trabajos comunes de oficina,
tales como: lectura, escritura
vy archiva,

Tareas severas y 750 a Trabajos finos, mecanicos y

prolongadas y de poco 1500 manuzles, montajes e

contraste inspeccion; pintura extrafina,
sopleteado, costura de ropa
ascura.

Tareas muy severas y 1500 a Montaje e inspeccion de

prolongadas, con detalles 3000 mecanismaos delicados,

minuciosos o Muy poco fabricacian de herramientas
contraste y matrices; inspeccion con
calibrader, trabajo de
malienda fina.
3000 Trabajo fino de relojeria v
reparacidn

Tareas excepcionales, 5000 =2 Casos especiales, comao por

dificiles o importantes 10000 ajermnpla: iluminacidn del

campo operatorio =n una
sala de cirugia.
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TABLA 2
Intensidad minima de iluminacion

(Basada en norma IRAM-AADL 1 20-06)

Tipe de edificio, local y tarea visual Valor minimeo de
servicio de
iluminacion {lux)

Vivienda
Eanio
Iluminacidn general 100
Iluminacidn localizada sobre espejos 200 (sobre plano
wertical}
Darmitorio:
Iluminacidn general 200
Industrias Alimenticias
Mataderos municipales:
Recepcidn 50
Carrales:
Inspeccion 200
Permanenciza S0
Matanza 100
Deshellado 100
Lavado v preparacién 100
Coccidn |100
Envasado 300
Esterilizacion 100
Tmmmemmiio A
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TABLA 3
Relacién de Maximas Luminancias
Zonas del campao visual Relacidn de
luminancias can la
tarea visual
Campo visual central (Cono de 200 de abertura) 3:1
Campo visual periférico (Cona de 509 de abertura) 10:1
Entre la fusnte ds luz y el fondo sobre el cuzl 5= destaca 20:1
Entre dos puntos cualesguiera del campo visual 40:1

Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar la uniformidad de la iluminancia, segun

lo requiere el Decreto 351/79 en su Anexo IV.

EMinima = E Media / 2

Donde la iluminancia Minima (E Minima), es el menor valor detectado en la mediciéon y la iluminancia

media (E Media) es el promedio de los valores obtenidos en la medicion.

Si se cumple con la relacién, indica que la uniformidad de la iluminacion esta dentro de lo exigido en

la legislacion vigente.

La tabla 4, del Anexo 1V, del Decreto 351/79, indica la relacién que debe existir entre la iluminacién

localizada y la iluminacién general minima.
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TABLA 4
Iluminacion general Minima
(En funcion de la iluminancia localizada)

(Basada en norma IRAM-AADL J 20-06)

Localizada General
250 1x 125 1x
500 1x 250 1x
1.000 1x 300 1x
2.500 1x 500 1x
5.000 1x 600 1x
10.000 1x 700 1x

Esto indica que, si en el puesto de trabajo existe una iluminacion localizada de 500Ix, la iluminacion

general debera ser de 250Ix, para evitar problemas de adaptacion del ojo y provocar accidentes
como caidas golpes, etc.
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Plano de la linea de envasado

Punto de muestreo

SILO:

MOLINOS ¥ TALLER

AREA DE ALMACENAMIENTO

MOLIENDA

FILTRO DE MANGAS

ESTANTERIAS
3

— R

OFICINAS

¢, Como medimos la lluminacién?

La iluminacién se mide sobre el plano de trabajo, sea este horizontal, vertical u oblicuo, o bien sobre
un plano horizontal ficticio a 80 cm del piso, salvo condiciones particulares que indiquen lo contrario.

El instrumento de medicion se llama luxémetro que proporciona los niveles de iluminacién en lux

Factores para tener en cuenta al momento de la medicion

Cuando se efectua un relevamiento de niveles de iluminacion a partir de la medicion de iluminancias,

es conveniente tener en cuenta los puntos siguientes:
* El luxémetro debe estar correctamente calibrado.

« El instrumento debe ubicarse de modo que registre la iluminancia que interesa medir. Esta puede
ser horizontal (por ej. para determinar el nivel de iluminancia media en un ambiente) o estar sobre
una superficie inclinada (un tablero de dibujo).

44



| UNIVERSIDAD

|FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

» La medicion se debe efectuar en la peor condicion o en una condicién tipica de trabajo.
» Se debe medir la iluminacién general y por cada puesto de trabajo o por un puesto tipo.
* Planificar las mediciones segun los turnos de trabajo que existan en el establecimiento.

» Debe tenerse siempre presente cual es el plano de referencia del instrumento, el que suele

marcarse directamente sobre la foto celda o se indica en su manual.

» Se debe tener especial cuidado en excluir de la medicién aquellas fuentes de luz que no sean de la

instalacion. Asimismo, deben evitarse sombras sobre el sensor del luxémetro.

* En el caso de instalaciones con lamparas de descarga, es importante que éstas se enciendan al

menos veinte minutos antes de realizar la medicidn, para permitir una correcta estabilizacion.
» Suele ser importante registrar el valor de la tension de alimentacién de las lamparas.

 En instalaciones con lamparas de descarga nuevas, éstas deben estabilizarse antes de la

medicion, lo que se logra luego de entre 100 y 200 horas de funcionamiento.

Se tomaron las mediciones en cada una de las areas de trabajo sobre un plano horizontal ficticio a

80 cm del suelo o sobre planos de trabajo reales donde esto fuera posible.

Para la realizacion de estas se adoptd el método de la grilla, el cual es recomendado por la SRT
(Superintendencia de Riesgos del Trabajo) a través de la Res. 84/12. En cada area relevada se hizo
un namero de mediciones suficiente como para poder obtener un panorama de los niveles de
iluminacion preponderantes de iluminacion artificial general. Los valores fueron volcados a los

respectivos croquis de los sectores y que se adjuntan al presente informe.

Utilizaremos el luxometro Schwyz modelo SC105 — S1035539 para las mediciones.

Punto de muestreo

Lo realizamos sobre la linea de envasado, en la zona del maquinista 1. En este sector se realiza

produccion de jabon, y se considera areas de trabajo de exigencia visual normal.
Sus dimensiones son: < Largo: 20 metros
* Ancho: 7 metros
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+ Altura de montaje de las luminarias 3,5 metros medidos desde el piso.

indice del Local = Largo x Ancho / Altura del Montaje x (Largo + Ancho) = x X = 20x7 / 3,5 x (20+7) =
140/94,5= 1,48

La relacion mencionada se expresa mediante la siguiente relacion:
Numero minimo de puntos de medicién: (x +2) 2

Calculamos los numeros minimos de medicion: (x +2) 2

(1,48+2)2 = (3,63)2 =12

De esta forma determinamos que 12 son los puntos que se deben utilizar para hacer el método de la

grilla para el sector de envasado

310 310 300

380 390 390
g | '
S B B
[ 400 410 i
{290 330 50
20m
- -

A continuacion, debemos obtener la iluminancia media (E Media), que es el promedio de los valores

obtenidos en la medicion.
E media= Z valores medidos en Lux / Cantidad de Puntos
E media= 310+310+300+380+390+390+400+410+410+290+330+350/ 12= 4270/12= 355,83Lux

Como siguiente paso, ingreso en el Anexo IV del Decreto 351/79 en su tabla 2 (intensidad minima de
iluminacién), buscamos el tipo de edificio, local y tarea visual, en nuestro caso aplica Industria
alimenticia, lluminacién general de las distintas operaciones, que indica un valor minimo de 300 lux.
Buscamos en la tabla 1 y seleccionar la que mas se ajuste a la tarea visual que se desarrolla en el
lugar. Seleccionamos tareas moderadamente criticas y prolongadas con detalles médianos, lo cual
exige que el valor minimo de servicio de iluminacion este comprendido entre 300 - 750 lux. El
promedio de iluminacion obtenida (E media) es de 355,83 lux, por lo que cumple con la legislacion
vigente.
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Luego se procede a verificar la uniformidad de la iluminancia segun lo requiere el Anexo IV, Decreto
351/79:

EMinima =2 E Media/ 2 =355,83/2=177,91
Entonces: 290 = 177,91

El resultado de la relacion, nos indica que la uniformidad de la iluminacion cumple con la legislacion

vigente, ya que 290, que es el valor de iluminancia mas bajo, es mayor que 177,91.

Protocolo de lluminaciéon SRT 84/12

Ahora se debe completar el protocolo de uso obligatorio, segun la Resolucion SRT N° 84/2012.

- AMNEALY
E PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

41y Razon 3ocial: Moline Azt

6 |jz Direccian: Federico Lacroze 2576

:| + Provincia: Busnos Aires

|
|
3 |3 Localidad: Joze Ingeniaros |
|
|

2[m 0 [#CULT:

7 Horarios Tumes Habituales d= Trabajo: Turno manana de hs 2 15 hs

6| Diatos da la Medicion
7 | Marca, modslo ¥ mimero de serie del instrumento atilizade: Schwyz mod. ST105 - 51033330
3 |y Fecha de Czlibracion del Instrumentz] utilizado en l2 madician: 230472025

1y Metodologia Utilizada en 1a Medicion: Matedo de Grilla o cuadricula

11y Fecha de 1a Medicion: 12y Hora de Imicio: 8:00 hs 113y Hera de Finzlizacion: 12:00 hs
g | 238042023

14 Condiciones Atmosfaricas: 20°C /1011 hPa / 40%

3 Documentacion que s2 Adjuntara a la Medicion
4 |15 Certificado da Calibracian.

5 116y Plana o Croguis del estzblecimianto

17y Observaciones: La medicion se realiza en el horario en donde se intensifica el volumen de
trzbajo previo 2l almuerzo
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FAUNEAL

hireccisn: Federico Lacroze 2576 Htalidad: Jose Ingenieros & Bifvincia: Buenos Aires
Datos de la Medicién
L) @3 Q @n (s) 25 @I Gy
Tipo de Tipo de Fuente Thiminzcién: : - Valor requerido
v L Valor de la Valor -
Punto de i - Thuminacion: Luminica: General : : Medi legalmente Semin
Muestreo Hora Seccin { Puesto / Puesto Tipe Natural Incandescante Localizada ”’;llf"“."l;‘ggfe "(Ifggc Anexo IV Dec.
Artificial / Mixta| Descarga / Mixta Mixta E minims > (E 35179
media)/2
1 11 hs Produccion Envasado Artificial Descarga General |290= 17791 355,83 300 - 750
2
_.1
3 Observaciones: Las mediciones de iluminacion en el punto de muestreo cumple con la legiuslacion vigente

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

G4Razén Social: Molinos Ararat

O s . _
““Direccion: Federico Lacroze 2576

LEMidad: Tose Ingenieros

‘ 6.

Pravincia: Buenos Aires

Analisis de los Datos v Mejoras a Realizar

40)

Conclusiones.

“IRecomendaciones parta adecuar el nivel de iluminacion a la legislacion vigente.

Como conclusion, se indica que el establecimiento esta cumpliendo con los

valores de iluminacidn exigidos por la ley.
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ERGONOMIA

En nuestro andlisis de riesgo, determinamos que, en las tareas de seleccion de envases, y en la
tarea de proceso de llenado, el operador esta expuesto a riesgos. Para llegar a esta determinacion
de riesgos, realizamos estudios ergondémicos en estos puestos de trabajo, que nos ayudaron a
alimentar nuestra matriz de riesgos del puesto de envasado.

Antes de continuar con los estudios ergonémicos, vamos a indicar la importancia de la ergonomia en

los puestos de trabajo.

LA MANIPULACION DE CARGAS

La manipulacion manual de cargas es una tarea bastante frecuente que puede producir fatiga fisica o
lesiones como contusiones, cortes, heridas, fracturas y lesiones musculoesqueléticas en zonas

sensibles como son los hombros, brazos, manos y espalda.
Definimos como carga a cualquier objeto susceptible de ser movido.

Se genera una manipulacién manual de cargas cuando se da una operacion de transporte o sujecion
de una carga por parte de uno o varios trabajadores, que por distintos factores pueda causar riesgos

a la salud.
FACTORES DE RIESGO

Caracteristicas de la carga:

e Es demasiado pesada o grande.

e Es voluminosa o dificil de sujetar.

e Esté en equilibrio inestable o su contenido corre el riesgo de desplazarse.

e Estéa colocada de tal modo que debe sostenerse o manipularse a distancia del tronco o con

torsion o inclinacion de este.
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La carga, debido a su aspecto exterior 0 a su consistencia puede ocasionar lesiones al

trabajador, en particular en caso de golpe.

El esfuerzo fisico necesario:

Es demasiado importante.

No puede realizarse mas que por un movimiento de torsién o flexion del tronco.
Puede acarrear un movimiento brusco de la carga.

Se realiza mientras el cuerpo esta en posicion inestable.

Se trata de alzar o descender la carga con necesidad de modificar al agarre.

Exigencias de la actividad:

Esfuerzos fisicos demasiado frecuentes o prolongados en los que intervenga en particular la
columna vertebral.

Periodo insuficiente de reposo fisiolégico o de recuperacion.

Distancias demasiado grandes de elevacion, descenso o transporte.

Ritmo impuesto por un proceso que el trabajador no puede modular.

Factores individuales de riesgo:

La falta de aptitud fisica para realizar la tarea.
La inadecuacion de las ropas, el calzado u otros efectos personales.
La insuficiencia o inadaptacion de los conocimientos o de la formacién.

La existencia previa de patologia dorso lumbar.

EFECTOS DE LA MANIPULACION DE CARGA SOBRE LA SALUD

La manipulacion manual de cargas es responsable, en muchos casos, de la aparicion de:

Fatiga fisica.
Lesiones que se pueden producir de una forma inmediata.
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e Acumulacion de pequefios traumatismos, aparentemente sin importancia, hasta producir

lesiones crénicas.

Las lesiones mas frecuentes son:

¢ Contusiones.
e Cortesy heridas.
e [racturas

e Lesiones musculo esqueléticas.

Se pueden producir en cualquier zona del cuerpo, pero son mas sensibles los miembros superiores,

y la espalda, en especial en la zona dorso lumbar.

El rango de las lesiones dorso lumbares puede variar desde un lumbago a alteraciones de los discos

intervertebrales (hernias discales) o incluso fracturas vertebrales por sobreesfuerzo.

También se pueden producir: lesiones en los miembros superiores (hombros, brazos y manos);
guemaduras producidas por encontrase las cargas a altas temperaturas; heridas o arafiazos
producidos por esquinas demasiado afiladas, superficies demasiado rugosas, clavos, etc.;
contusiones por caidas de la carga debido a superficies resbaladizas (por aceites, grasas u otras
sustancias); problemas circulatorios o hernias inguinales, y otros dafios producidos por

derramamiento de sustancias peligrosas.

Estas lesiones, aunque no son lesiones mortales, pueden tener larga y dificil curacion, y en muchos

casos requieren un largo periodo de rehabilitacion.

LEGISLACION EN MATERIA DE ERGONOMIA EN ARGENTINA

e Resolucion 295/03, Anexo | “Programa de Ergonomia Integrado”

e Decreto 49/14 “Nuevas Enfermedades Profesionales”

¢ Resolucion 886/15 SRT — NUEVOS PROTOCOLOS DE ERGONOMIA Y DIAGRAMA DE
FLUJO
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ESTUDIO ERGONOMICO EN LA TAREA SELECCION DE ENVACES - Operario de envase

El operario, en la tarea de seleccién de envases, levanta 2 bobinas que pesan 20 kg c/u. Las levanta
manualmente, tomandolo de una mesa, que esta a la altura de su cintura y las coloca en la
envasadora para realizar luego el ajuste. Esta tarea es generalmente semanal, o cuando deba

cambiarse de formato de envase. La actividad tiene una duracién de 1 hora.

El resultado del analisis ergondmico se obtiene a partir de seguir las instrucciones que recomienda la

resolucion 295/03

Instrucciones para realizar el andlisis

1.- Debemos leer la Documentacién de los valores limite para el levantamiento manual de cargas

para comprender la base de estos valores limite.

2.- Debemos determinar la duracion de la tarea si es inferior o igual a 2 horas al dia o superior a 2
horas al dia. La duracion de la tarea es el tiempo total en que el trabajador realiza el trabajo en un
dia.

Determinamos que es Inferior a dos horas al dia.

3.- Determinar la frecuencia del levantamiento manual por el nUmero de estos que realiza el

trabajador por hora.
Realiza aproximadamente 4 levantamientos en una hora.

4.- Utilizar la tabla de valores limite que se corresponda con la duracion y la frecuencia de

levantamiento de la tarea.

La normativa vigente establece 3 tablas a aplicar segun la cantidad de levantamientos y tiempos de

exposicidon durante la jornada de trabajo. En este caso, nos corresponde la tabla N° 1.
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Sineaciin Lewan tamisntcs Levantamntos: Levantamientos

harizontal del priwimes; origsn intermadios: origen [l alsjados: organ = &0

levantamiznko < 30 am desds & de 30 a 60 cm desde a 80 cm desds el

puntg medio antre & punto medio sntre punto medio sntrs
los tabilos los tobsllos o tobillos
A
TABLA 1 CRITERIO:
Alra dal
levantamiento Hasta 2 hs. De trabajo y
Hasta 30 o por Mo 58 conoes un -
encima del hombro 16 Kg a limite seguro para 60 levantamientos por
desde una allura de 8 levantamianics
e i Lot hora o mds de 2 hs de
Dwsde la altura de | trabajo y hasta 12
nudiios sk por P 16k 9Ky oy
el levantamientos por
Dasde la rutad de |a
wspinila hasta la 13Ky 14 Kg 7Ky hofa,
alura deé los nudilles®
Dwsde ol susls hadla N 8 CONGoR U o S8 conce un
I mmitad b | limits sequra para limite seguro
espiilla 14 Kg evantanuentos thm‘
rapatdcs® repetidos™

El valor limite permitido para levantamiento de carga segun las condiciones planteadas es de 16 Kg.
Este valor es inferior a la carga que se manipula, por lo que se deberan aplicar controles a dicha

tarea.

5.- Determinar la altura de levantamiento basandose en la situacion de las manos al inicio del

levantamiento.

Figura 1. Represantacion grifica de s stuacion e las manos.
Altura del levantamiento: Desde la altura de los nudillos.

6.- Determinar la situacion horizontal del levantamiento (Figura 1) midiendo la distancia horizontal
desde el punto medio entre los tobillos hasta el punto medio entre las manos al inicio del
levantamiento.

Situacion horizontal del levantamiento: Levantamientos intermedios origen de 30 a 60 cm. desde el

punto medio entre los tobillos.

7.- Determinar el valor limite en kilogramos para la tarea manual de levantamiento como se muestra
en los cuadrados de la tabla que corresponda 1, 2 o 3 segun la altura del levantamiento y la distancia
horizontal, basada en la frecuencia y duracién de las tareas de levantamiento.

53



UNIVERSIDAD

@ FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Valor limite es de 16 kg

Analizando los datos obtenidos de estas planillas se llega a la conclusion de que el riesgo de la
actividad debe ser evaluado; para esto se utilizara el —Método Levantamiento Manual de Cargas
segun resolucion 295/03, METODO REBA.

Método REBA

Grupo A
TRONCO
Movimiento Puntuacién Correcclon
Erguido 1
0°-20° fiexion Afadi 3
0°-20° 2 :
jesension +1 si hay torsién o inclinacion
20°-60° flexion 3 lateral
> 20° extension
> 60° flexion 4
oo ~
CUELLO \\ @
Movimiento  Puntuacion Cor ~
0°-20° flexion 1 Afiadir L

20° flexion o

extansion 2 +1 si hay ftorsion o

Inclinacion lateral

PIERNAS

Posicion Puntuacion Correccion
Afadir

Soporte bilateral, 1

andando ¢ sentade + 1 si hay flexion de 20°-
rodillas entre 30 y 60°

Soporte  unllateral, + 2 sl las rodillas estan

soporte  ligero o 2 flexionadas mas de 60°

postura inestable (salvo postura sedente)

TAELA CARGAIFUERZA

inferior a 5 kg 5-10 kg |10 kg instauracion rapida o brusca
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Grupo B
BRAZOS
Posicién  Puntuacién  Correccién SRS
0-20° 1 Anadir N
flexion/extension
> 20° extension 2 + 1 si hay abduccién o :
20-45° flexion 3 rotacion '
' 3
+ 1 elevacion del :
hombro 3
> 90° flexion 4 ©) :
- 1 si hay apoyo o 3
postura a favor de la '
gravedad o‘.
ANTEBRAZOS
Movimiento Puntuacién 1
60°-100° flexion 1
< 60° flexion
> 100" flexion
MUNECAS _1s*
Movimiento Puntuacion Correccion @_ 3
0°-15°-  flexion/ 1 Afadir (8
extension Oz 73 e ac=cang® 1
> 15° flexion/ 2 o’ L% r?gs:?;z:g: Pob 4y
extension lateral @ Sew 15°
AGARRE
0 - Bueno 1- Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable
Incémodo, sin agarre
Buen agarre y fuerza Agarre Agarre posible pero no manual.
de agarre. aceptable. aceptable Aceptable usando otras
partes del cuerpo.
Resultados

Grupo A: Tronco, cuello, piernas
Puntuacién Tronco: 3

Puntuacién Cuello: 2

Puntuacién piernas: 1

Puntuacion Carga / Fuerza: 2
Puntuacion A: 8

Grupo B: Brazos, Antebrazos, Muiiecas
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Puntuacion Brazos: 3
Puntuacién Antebrazos: 2
Puntuacién Mufiecas: 1
Puntuacién Agarre: 0

Puntuacién B: 6

11 ¢ 1
poo~vonarwol
OO eNO e s~
w

11010 | 10 | ° kel A 1222|4212
11 | |92 | 12 |
12 12 12 12 12 12 12 12 12|12 12 12 | 12

| et Una o mas partes del cuerpo estaticas, wqwmaim
valdu {01 Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.
| +1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

Nivel de riesgo y accién
Puntuacion final REBA:10
Nivel De accion: 3

Nivel de riesgo: Alto

Actuacion: Necesaria pronto

NIVEL DE ACCION PUNTUACION NIVEL DE RIESGO INTERVENCION Y

2Ta LN N =1 =10 ] =
I ANALISIS ]

2 4-7 MEDIO NECESARIO
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Controles para minimizacion de riesgos
Control de Ingenieria

Para eliminar este riesgo, se propone colocar un sistema de aparejo eléctrico para izaje de las
bobinas, para evitar la manipulacién manual por parte del operario de envase, con los riesgos de

posturas inadecuadas y sobreesfuerzos.

APLICACION DEL PROTOCLO DE ERGONOMIA (Res. SRT N° 886/15)

Para la aplicacién del protocolo, confeccionamos las planillas como parte de la metodologia de

identificacion, evaluacion y control de los riesgos ergonémicos, a saber:
* En la Planilla 1: Identificamos los factores de riesgos ergondmicos.

* En la Planilla 2: Realizamos una evaluacion inicial de factores de riesgos ergonémicos. Luego,
completamos la evaluacion de riesgos ergonomicos, calificando y cuantificando los factores de riesgo
ergonodmicos que en la evaluacion inicial lo requieran, a través de métodos e instrumentos de

medicion.
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Los riesgos los clasificamos en:
Riesgo 1 Tolerable

El nivel es tolerable, por lo que no se considera necesaria la implementacion de medidas correctivas

y/o preventivas para proteger la salud del trabajador.
Riesgo 2 Moderadamente tolerable

El nivel es moderado, por lo cual se deberan implementar medidas correctivas y/o preventivas para

proteger la salud del trabajador.

RIESEEE N\o tolerable

El nivel es no tolerable, por lo que se deberan implementar medidas correctivas y/o preventivas en

forma inmediata, con el objeto de disminuir el nivel de riesgo.

* En la Planilla 3: Proponemos las medidas para la correccion y prevenciéon de los factores de riesgos

ergonémicos.

* Planilla 4. Realizamos la matriz de seguimiento de las medidas preventivas. Implementacién y

seguimiento para cada puesto de trabajo de los factores de riesgos ergondmicos.
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Planillas del protocolo

= I. . I -
= - =

[ANEXO | - Pianilia 1:

IDENTIFICAGION DE FACTORES DE RIESGOS

RFZoN Soskai:
Oirecciin de! asia

Holne Ararat
hischmiants: Federoy Lacroze 2578

CLUET:

Fravincs. Buenos Ares

Arga F Secioren estudia: Linea ae envasacs

W" de Tabajanores. 1

Puesto de rabais

. DPEranio o8 envasado

Frogedimisnto de

trabafo eaorio. S/ A ND

Capacitackon: 50/ ND

Nombre oel labajadanes: Rawl Gamez

ianifestacion fen

pprand: i/ WO

Liicacian gel sinfoma. NCA

_ |PASO 1: |denlificar para el puesto de rabajo, l=s @reas y los factores de riesgo gue se presentan de forma habitual en
cada una de ellas.

Tareas habifuales del PUESID 02 Trabajo

MIVEl O RIEEg0

Tiermoo
Faclor de T LEvaniamiento e 12 4 .‘d.‘a.'ie Larea |tarea |tarea
resg oe 13 FﬁTa_;-: colocacion exposicion || < 3
| lormada habifval]™ bl af Factar
g rabajo e Rissgo
A Levaniami=nio
y descensa ® 1 hx <
5 Empuge {
arrasine [Ty o il
C [Trar=parie
Ansparie ¥ ; 5
DO |Bipedesiacitn WA 5 o
— |Miosimiznios
T jrepetitivos R, 0 ]
F |Paosiura forzads
asiura Torza ¥ b |
G Vibraciones MR . a
H |Confarl iérmico NIA 5 a
| E=ird= da
contacho i, L a

_ | &i alguno de los faciores de riesgo se encuentra presanbe, caonlinuar can b Evaluacién Inicdal de Faclores de Riesga
gue se idenlificaron, completando b Planilla 2
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Planilla 2 EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Anza y Sectar en esiudio” Linga oe envasaao

Presin de irabain aperand de envasada Tarea N™

24 LEVANTAMIENTO YD DESCENSD MANUAL DE CARGA SIN TRANSPORTE

PASO : Identificar si la tarea del puesio de irabaj implica:

M= DESCRIPCION =l MO
i Levaniar yio bajar manumlmente cargas de peso superior a 2 Eg y hasla 25 Kg. X
Realizer diaf@amente y =n forma cicica operationes de evantamisanio /
2 |descan®o con una frecuencia = 1 por hora o 2 360 par hora (si 5= realiza de ¥
lomma esporadica, consignar MO)
3  |Levantar yio bajar manmimente cargas de peso superior a 25 Kg X

Si todas las respuesias =on MO, se considera gue el nespo es iokerable.
Si alguna de las respuesias 1 2 3 es 3L continuar con el paso 2.

Si la respuesia 3 es 3l == considers gue el riesgo de [a tarea es No iolerable, debiendo soiciarse mejoras en

liempo prudencial.

PAS0 2: Determinacan del Mivel de Riesgo

mencicnadas en el Articuls 17 de la presenie Resolucitn

N® DESCRIPCION s NO
i El trabajadar levanta, sesliene y deposita [a carga sobrepasando con sus manos X
1] omn. sobre |a alura del hombo
2 El trabajadar levanta, scsliene y deposita [a carga sobrepasando con sus manos X
una fi=tanca horizonial mayar de 80 one desde e punio medio entre los abilos
5 Enire la ioma y el depb=io de la carga, el trabajador gira g inclina lx cinlua mas X
der 30 @ uno v piro ladoe (o a amboes) considerados desde el plano sagital.
g |Las carpas poseen formas iregulares, son cificiles de asir, s deforman o hay X
mioirmienic en su inlenar
5 El trabajadar levanta, sosliene y depasita [a carga can un sola braza 4
& El trabajadar presenia alguna manifestacidn temprana de las enfermedades X

Si todas las respuesias =on NO se presume que & riesgo es inlersble |

Si alguna respuesia es 2, el empleador no puede presumir que e riesgo sea tolerable. Por lo @nio, == debe

realizar con una Evaluacion de Riesgos.
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[ANEXD | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESE0S

Aread y Sactar en eslvgic; Linea de envasada

Bresky de irabajo; aperan de envasada Tared N

2.C: TRANSPORTE MANUAL DE CARGAS

PASO 1: Identificar =i la farea del puesto de rabajo implica:

N DESCRIPCION NO
i Trarspartsr manualmente cargas de peso superiara 2 Kg y hasta 25 Kg
a El trabajadar se desplaza sosteniendo mamnualmenie la carga recorriendo una distancia

mayar a 1 melro
| Realizara dariamenie en forma ciclica (9 es esparddica, consignas MO X
4 S ransparla manuaimente cangas a una dislanca superior & 20 melras X
3 |Se ransparia manualmente cangas de peso superior a 25 Kg X

Si todas las respuesias saon NO, se considers gue el fespo es iolersble.

Si alguna de [as respuestas 1 a 5 es L continuar con el pasa 2.

Si la respuesta 5 es 3l debe considerarse que el riesga de la larea es Mo lolerable, debiendo solicilarse mejoras en
lismpo pradencial.

PASO 2: Determinacan del Mivel de Riesgo

N® DESCRIPCION NO
En condicones habituales de levantamiento e tabajadar ransporta s cangs entre 1 ¢ 10

1 metras con una masa acwnulsda (el producta de la masa par la frecusncia) mayor gue x
10.000 Kp durante la jprmada habitual
En condiciones habituales de levantamiento e trabajador ransparia 2 canga entre 10 y 20

2 |metros con una masa acwmulada (el produdia de la masa par la frecueenca} mayor gue X
8000 Kg durante la jormad:s kabilual

3 Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, =0 deforman o hay masimienta %
B4 = ke
El trabajadar pressnla alguna mamnfesiacian lemprana de las enfermedades mencionadas

4 : x
en el Ardicule 17 de [a presenie Resolucidn

Si todas las respuesias son MO se presume que o iesgo es iokerasble

Si alguna respuesta es 51, el empleador no puede presumic que el riespe sea tolerable. Por o mo, se debe reali

una Evaluacdn de Riesgos.
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|ANEXOQ | - Planilla 2- EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS
Area y Sectar en esfudio: Linga e envasado
Presiy de rabajn: aperan de envasang Tarea N*

| 2 F: POSTURAS FORZADAS |

PASD 1: Identificar = b tarea del puesto de rabajo implica:

M= DESCRIPCION = ND

Adopalar posturas ofZsdas «n forma habitual duranie b jornada de rakajo,
i con = aphcadan de fuerza. (Mo se deben considerar silas posiuras son X
poasianales)

3i todas las respuesias =on MO, se considera gque el nesgo es iokerasble.

Sila respuesia os S| connuar con el pasn 2.

PASD 2: Determinacdan del Mivel de Riesgo

M= DESCRIPCION =l MO
i Cuelle &n extension, flewan, aleralzacion o molacoon
2 Brazops por encima de los hombros o con mavimientos de supinscicn, gronacicn

o ratacicn

3 |Munecas y manos en fexign, extensidn, desviacgdn cubital o radial.

4 Cintura en flexidn, extersian, ateralizacitn ywWo rotacdn.

5 Mizmbras infericres: imbajo en posicdn de rodilles o en cudillas,

El trabajadar presania alguna manifesiacidn lemprana de las enfermedades
mencicnadas an el Articula 17 de a3 pressnie Resclucitn

Si todas las respuesias son NO se presume que ol nesgo es iokerable |
Si alguna respuesta ex B, ol empleador no puede presumic que el riesgo sea toleable. Por o anio, se debe
realizar una Evaluacion de Riespos
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ANEXO | - Planilla 3: IDENTIFICACION DE MED

IDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

1
Razon Social: Molinos Ararat Nombre del frabajador/es:
3 Direccidn del establecinviento: Federico Lacroze 2576 Raul Gomez
4 Area y Sector en esiudio. Linea de envasado
Fuesto de Trabajo: Operario de envasado
Tarea analizada: levantamineto de bobinas
Medidas Correctivas y Preventivas (M.C.F.)
i|N* | Medidas Preventivas Generales Fecha: sl NO Observaciones
Se ha informado al trabajador/es, supervisor/es, ingeniero's v
1 |directivo/s relacionados con el puesto de frabajo, sobre el riesgo que x
fiene |a tarea de desarrollar TME.
Se ha capacitado al trabajadorfes v supervisore/es relacionados con el
1| 2 |puesto de trabajo, sobre la identificacion de sintomas relacionados con x
el desarrollo de TME
Se ha capacitado al trabajadorfes v supervisore/es relacionados con el
3 |puesto de frabajo, sobre las medidas ywo procedimientos para prevenir x
el desarrollo de TME.
Observaciones

N Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de Ingenieria)

D= esta forma, s elimina el
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Levantamianto y descenso, posturas forzadas: Implementacion de confroles de ingenierfa: Aparejo para

ievantamientio de bobinas

lewantamiento manual de cargas y las
posiciones ergondmicas

2 [Transporte: Carmo para transporte de bobinas

De esta forma, se elimina el
lewantamiento manual de cargas y su
transporte

Observaciones
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Anexo | - Flanilla 4: MATRIZ DE SEGUIMIENTO DE MEDIDAS FREVENTIAS

Kazon Social Molnos Araral CLULLT
D¥reocian gel esiabiacimienio; Fedenco Lacrome 2576
i Area y Seciar en esluaie Lines e envasaan
Fecha de Fecha de
W’ Mombee del Puesio Fecha de [ Mivel dejimplementacian fimplementacign]  Facha de
M.C.F - Evaluacion nespo | de la Medida de la Medida Cimrra
Adminisiradive | de Ingenieria
1 Levantamienta y desconso SOM4r2025 3 100122025
2 Transporie 00472025 2 100122035
& Poslura forzada M2 025 3 100122035
[ q

ESTUDIO ERGONOMICO EN LA TAREA PROCESO DE LLENADO - Operario de envase

En esta tarea, el operador transporta las bolsas de granos de aproximadamente 15 Kg, cada dos

horas, lo que equivale a 4 veces por turno. La actividad consiste en trasladar la bolsa

aproximadamente 5 m desde la zona de abastecimiento, para colocarlo en el portarrollos de la

envasadora, a una altura de 1,70 m.

En este caso, como en el analizado anteriormente, el resultado se obtiene a partir de seguir las

instrucciones que recomienda la resolucion 295/03

La normativa vigente establece 3 tablas a aplicar segun la cantidad de levantamientos y tiempos de

exposicidon durante la jornada de trabajo. En este caso, aplica la tabla N° 1.
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Sineaciin Lewan tamisntcs Levantamntos: Levantamientos

harizontal del priwimes; origsn intermedics: arigen | alsjados: crigen = 60

levantamiznko < 30 om desde o de 30 a 60 cm desde a 80 cm desds el

puntg medio antre & punto medio sntre punto medio sntrs
los tobilos lees toballos o tobillos
A
TABLA 1 CRITERIO:
Alra dal
levantaniento Hasta 2 hs. De trabajo y
Hasta 30 o por Mo 58 conoes un c
encima del hombro 16 Kg 7Kg limite seguro para 60 levantamientos por
desde una allura de B v levantamianics
| e Papeticios” hora o mds de 2 hs de
Dwsde la aliura de los trabajﬂ ]" hﬂstﬂ 12
nudillos hasta por 2 Kg 16 Kg Ky
i i levantamientos por
Dasde la rutad de |a
wspinilla hasta la 18Ky 14Ky TKg hora.
altura de los nudillos®
Dwsde ol susls hadla I?mtmmm 1mumm
I mitad da | i NG L3 =]
:srp'!n:h " 14 Kg It!"ft”l‘ﬂiﬂ'm. mﬂhnﬂa
rapatdcs®

El valor limite permitido para levantamiento de carga segun las condiciones planteadas es de 7 Kg.
Este valor es inferior a la carga que se manipula, por lo que se deberan aplicar controles a dicha
tarea.

5.- Determinar la altura de levantamiento basandose en la situacion de las manos al inicio del

levantamiento.

[l ey
o v et

Figura 1. Represantacion gréfica de s stuacion e las manos.
Altura del levantamiento: Desde 8 cm por debajo de los hombros hasta 30 cm por encima de él.

6.- Determinar la situacion horizontal del levantamiento (Figura 1) midiendo la distancia horizontal
desde el punto medio entre los tobillos hasta el punto medio entre las manos al inicio del

levantamiento.

Situacion horizontal del levantamiento: Levantamientos intermedios origen de 30 a 60 cm. desde el

punto medio entre los tobillos.
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7.- Determinar el valor limite en kilogramos para la tarea manual de levantamiento como se muestra
en los cuadrados de la tabla que corresponda 1, 2 o 3 segun la altura del levantamiento y la distancia

horizontal, basada en la frecuencia y duracién de las tareas de levantamiento.
Valor limite es de 7kg

Analizando los datos obtenidos de estas planillas se llega a la conclusién de que el riesgo de la
actividad debe ser evaluado; para esto se utilizara el —Método Levantamiento Manual de Cargas
segun resolucion 295/03, METODO REBA.

Método REBA

Grupo A

TRONCO
M P c
Erguido 1

0°-20°  flexion Afadir
0°-20° 2

extension
20°-60" flexion
> 20" extension
> 60" flexion 4

+1 si hay torsidn o inclinacion
3 lateral

CUELLO
M

0°-20" Nexion 1 Ahadir

X floxidn o

2 + o °
extension < 1 sl hay forsion o

nchnacion lateral

PIERNAS

P C

Afadir

Scporte biateral

andando o sentado + 1 sl hey fexicn de
rodiilas entre 30 y 60

Scporte  unsateral + 2 sl las rodiias estan

soporte ligero o 2 ferionadas mas de S0

postra Inestadie (s&8ivo postura sedente)

TABLA CARGA/FUERZA

0 o2 "

inferior a 5 kg 5-10 kg |10 kg instauracion rapida o brusca
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Grupo B
8RAZOS ~—~—— &) 2
0.20° 1 Afads '
fexniextension
- 20° extensidin 2 1 o hay abduccidn o \ [©)
20-45* fexdn 3 yowcén N < 4
N~
. elevacon  del \ e
hombro ¥ > N
» 00" fexmin Ll @) : @\
1 3 hay apoyo o /J " N
postra o twor o0 i N @ ! ® \\&
gravedad ¢
ANTEBRAZOS 2
Movimeento  Pumtuacion
60°-100° fewson 1
< 60" flewon
> 100° fexion
MUNECAS

Movimiento Puntuacion Correccion

@...
0°-15%  flexion/ 1 Afadir —— ’8
extension [ N o
> 15" flexion/ Tk Sy -
L denas 2 Ic; s desviacion @ ..
AGARRE
0 - Bueno 1- Regular 2 - Malo
Buen agarre y fuerza Agarre Agarre posible pero no
de agarre. aceptable. aceptable
Resultados

Grupo A: Tronco, cuello, piernas
Puntuacion Tronco: 3

Puntuacién Cuello: 2

Puntuacién piernas: 2

Puntuacion Carga / Fuerza: 3
Puntuacion A: 10

Grupo B: Brazos, Antebrazos, Mufiecas
Puntuacién Brazos: 4

Puntuaciéon Antebrazos: 2

- Ao.

3 - Inaceptable
Incémodo, sin agarre
manual.

Aceptable usando otras
partes del cuerpo.
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Puntuacion Mufecas: 1
Puntuacion Agarre: O

Puntuacién B: 7
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TABLAC
1 2 3 4 5 6 2 :I) 8 9 10 1 12
1 1 1 1 2 3 3 5 6 7 7 7
2 1 2 2 3 4 4 6 6 7 7 8
3 2 3 3 3 4 5 7 7 8 8 8
s 3 4 4 4 5 6 8 8 9 9 9
7
PuntusckénA ¢ ¢ ¢ ¢ 7 5 g s v
7 7 7 7 8 9 9 10 10 1" 1 "
8 8 8 8 9 10 10 10 10 1" 1 1"
] ] 9 9 10 10 10 1 1" 12 12 12
(10)—se——8 1211212121 12
11 11 1" 1 1 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por ej. aguantadas mas de 1 min.
Actividad +1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto
+1:C %0s posturales imp 0 posturas i bi
Nivel de riesgo y accién
Puntuacion final REBA:11
Nivel De accion: 4
Nivel de riesgo: Muy alto
Actuacioén: Inmediato
NIVEL DE ACCION PUNTUACION NIVEL DE RIESGO INTERVENCION Y
POSTERIOR
ANALISIS
fp) 1 INAPRFCIARI F NO NFCFSARIO
1 2.2 BA 1N R| |E|JE SER
NECESARIO
2 4-7 MEDIO NECESARIO

68



UNIVERSIDAD

@ FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Controles para minimizacion de riesgos
Control de Ingenieria

El elevador de bolsas facilita el levantamiento de estas, de forma precisa y sin esfuerzo por parte del

operario.
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APLICACION DEL PROTOCLO DE ERGONOMIA (Res. SRT N° 886/15)

[ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS

AIZN Sosa Holno Ararat

L)

LT il

Direcclan def estabiscimiants. Federioo Lacroze 2575 Erowincis” Buenas Alres

Area ¥ Sechor en estudla: Lined de envasacs

" de rabajadares: 1

Pugsta de irabaja; operant o8 envasacs

Frocedimisnta de trabajs esorfo: 51/ NG

Capacizckin: 5/ N0

WNombre dei Fabajadanes: Rauvl Gamez

iamiesiacion femprana; S/ ND

Liicacian gel sinfoma; M'A

PASO 1: Identificar para el puesto de rabajo, las areas y los factores de riespo que se presentan de forma habitual en

cada una de ellas.

Tareas nabituaies 0el PUESD 08 Tabajo _ NIVEl 08 RIEE]0
TEsmoG
— 1 Lavania i".'-é'l'.'."l.'-'l.'.'E K o P fargs | farea |iarsa
Faaior ade Biois a P aidi de . - 2
resgo oe i3 ‘B ,:F'a'” ¥ expasicion | < ¢
jomads napimual] 7 T P = al Factor
gefraban |77 die Rissgo
A Levaniamisnio
y desoenso X 2 hy d
5 [FmPue )
arrasing Mis, L 1
C |Tran=parie
o % 2 hs 2
(] II:I||:|L=d|:5I:||.'|;:-'| NIA o a
_ |Miovimienios
= Jrepetiives [N17Y 0 i}
FIF' bura forzads
asbura forza ¥ 2 ha 3
G |Vibracion
ibraciones NEA " a
H |Confart iErmico MIA 0 a
| E=inix de
conkacha MiA L g

3i alguno die los faciores de resgo se enouentra presenie, conlinuar con b Evaluacion

gue se idenliicaron, completando B Planilla 2
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JANEXQ I - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

! Area y Seciar en esfudic” Linga o8 envasado

Eregiy de trabajo. aperano de envasada Tarea N

ZA: LEVANTAMIENTO Y0 DESCENS0 MANUAL DE CARGA 31N TRANSPORTE

PASO1: lIdenlificar si la area del puesio de irabajp implica:

W DESCRIPCION =l [
1 |Levaniar yo bajar manuaimente carges de peso superiar a 2 Kg y hasla 25 Kg. X
Realizar diafm@manks v on forma ciclica operacionss de levantamisanio /
2 |descaEnso con una frecuenci 2 1 por hora o = 360 par hora (51 5= realiza de X
lorma esporadica, consignar MO
3  |Levaniar y/o bajar manualmente cargas de peso superiar a 25 Kg X

8i lodas s respuesias son NO, se considera gue o nespo es iolersble.
|| &i alguna de las respuesias 1 a 3 es Sl continuar con el pasa 2.

. |8 [a respuesia 3 es 3l =e considera gue el riesgo de [a tarea es No inlersble, debiendo solotarse mejoras en
liempo prudencial

"|PASO 2: Determinacian del Mivel de Rie=go

N® DESCRIPCION 8l NO

i El trabajadar levanta, sosliene y depasita la carga sobrepasanda con sus manos ¥
3] om. sobre | alura del hombm

2 El trabajadar levanta, sosliene y depasita la carga sobrepasanda con sus manos %
una dislanca horizanial mayar de 80 o desde & punio medio entre los tabillos

3 Entre la ioma y &l depé=io de la carga, el trabajadar gira o inclina la cimlura mas X
der 307 & vno v oire bBdo (o a amboes) considersdos desde ol plano sagital.

4 Las cargas poseen formas irreguiares, son dificiles de asir, se deforman o hay 5
movimienio &n su inbenar

5 El trabajadar levanta, sosliene y depasita la carga con un solo braza X

| g El trabaj@adar presenta alguna manfestacian temprana de las enfermedades 5

mencicnadas en el Ardiculo 17 de @ pre=senie Resolucicn

Bi lodas s respuesias son NO se presume que o fespo es iokerable |

. | 5i alpuna nes

— ] [
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E B ’ C F F £ H I
1 JANEXQ | - Planilia 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

2 Anea y Sectar en esfudio. Linea de envasada
1 | Presiy de irabain. aperano de envasada Tared N*-
4
| 2.C: TRANSPORTE MANUAL DE CARGAS |

4 EHNoon

PASO 1: Identificar =i ka tarea del puesto de rabajo implica:

Al N DESCRIPCION sl NO
3 1 Trarspartar manualmente cargas de peso superiora 2 Kg oy hasta 25 Kg X
7 a El trabajadar == desplaza soslenienda manualmenie ls carga recorrienda una distancia X

mayar a 1 melro :
1 3 |Realizarla dariamenle en forma ciclica (9 es esporddica, consignar MO X
2 4 Se ransparia manualmente cangas a una dislancia superior @ 20 melmos .':{
3 5 Se ransparia manualmente cangas de peso superior a 25 Kg .':{
4

Si todas las respueslas son MO, se monsidera gue & nesgoe es Iokersble.
Si alguna de las respuesias 1 a 5 es S continuar con el pasa 2.

d

Si la respuesla 5 es Sl debe considerarsz que el riesga de la larea es Mo lolerable, debiendo solicilarse mejoras en
liempo prudencial.

PASO 2: Determinacan del Mivel de Riesgo
N® DESCRIPCION gl NO

[=]

En condiciones habituales de levantamiento o trabajadar rarsparia ls canga entre 1 5 10
1 1 mietras con una masa acwmulsda (el producta de la masa par la freceencia ) mayor gque .':{
10.000 Kp durante la proada habitual

En condiciones habituales de levantamiento o trabajadar ransparia la caga entre 10 y 20
2 z mietras con una masa acwmulsda (el producta de la masa par la freceencia ) mayor gque .':{
B.000 Kg duranie la jormada habilual

Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, =2 deforman o hay masimienta
B =u interiar.

El trabajadar presenia alguna manifestacidn lemprana de las enfermedades mencionadas
en el Adicule 17 de la presenle Resolucion

Si todas las respueslas san ND se presume que o nesgo e iolerable |
5 | &i alpuna respuesta es 5l el empleador no puede presumie que e riespo sea tolemble. Par lo ando, s= debe realizar
ura Evaluacdn de Riesgos.
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B B C ;

L |ANEXC [ - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Ared y Sectar en esiudin. Linea de envasado

Presly ge rabain; apsvanio de eavasada Tared N

2 F: POSTURAS FORZADAS |

PRS0 1: Identificar =i ba farea del puesio de rabajo implica:

' DESCRIPCION =l ' []
Adopalar pasturas lorzsdas «n forma habitual duranie b jarmada de rakajo,
1 con o =n aphcacan de fuerza. (Mo se deben considersr silas posluras son x

pea=ionales)

Si fodas las respuesias son NOD, se considera gue el nespo es inlerable.

2 1 8i la respuesla es 51 contnoar oan 2l pasa 2,

=]

PASO 2: Dederminacian del Mivel de Riesgo

M= DESCRIPCION | MO
1 Lualln Bn exlension, ewon, e le @lizacion wio ralacion
g Brazeps por encima de los hombros o con movimientos de supinacion, gronacicn
o rabacitin
4 |Munecas y manas en flexion, exlensidn, desviacdn cubital o radial.
4 Cintura en flezidn, exlen=ian, Eleralizacién wWo retacan.
= Miembros inferiores: irabao en posican die rodillas o en cudills.
B El trabajadar presenla alguna manifestacidn bemprana de las enfermedades

mencicnadas en el Articulo 17 de la pressnle Resolucidn

Si fodas las respuesias son NO e presume que e fespo es iokersble
Si alguna respuesia es 51, el empleador no peede presumie gque o riespo sea tolemble. Par lo @nio, == debe
realizar una Evaluacion de Riespos
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M o LN u C r =] n 1 L
t|ANEXO | - Planilla 3: IDENTIFICACION DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS
Razon Social: Maolings Ararat Nombre del irabajadories:
] Direccion del establecimients: Federico Lacroze 2576 Raul Gomez
1 Area y Sector en estudio: Linea de envasado
Fuesto de Trabajio: Operario de envasado
Tarea analizada: Levantamineto de bolsas de granos
Medidas Correctivas y Preventivas (M.C.P)
i|N*® | Medidas Preventivas Generales Fecha: Sl NO Obsarvaciones
Se ha informado al trabajador/es, supervisor/es, ingenieros vy
1 |directivoss relacionados con el puesio de frabajo, sobre el riesgo gue x
fiene la tarea de desarrollar TME.
Se ha capacitado al trabajador/es v supernvisore/es relacionados con el
1| 2 |puesto de trabajo, sobre la identificacion de sintomas relacionados con x
el desarrollo de TME
Se ha capacitado al trabajadorfes y supervisore/es relacionados con el
3 |puesto de trabajo, sobre las medidas y/o procedimientos para prevenir X
el desarrollo de TME.
N* Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Adminisirativas y de Ingenieria) Observaciones
B o o C= esta forma, s2 elimina ellevantamiento
o Levar'tan'.l ento y descenso: Implementacion de controles de ingenieria: Carro eléctrico para transporte ¥ |manual de cargas v las posiciones
evaniamiento de bolsas de granos erg:-r':'-"ni-:as i'TEEgL. ras
. . . D esta forma, imina &l
Posturas forzadas y transporte: Implementacion de controles de ingeniena: Camo eléctrico para = 8sta . rma, 28 slmina & B
2 i levantamiento manual de cargas y su
ransporte y levantamiento de bolsas de granos transoorte
D= asta forma, s= elimina el
3 Transparie: Implementacitn de contrales de ingenieria: Caro ekciioo para transparte ¥ kevantamienio de baolsas de granos levantamiento manual de cargas y su
transporte
Observaciones
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Apexo | - Flanilla 4: MATRIZ DE SEGUIMIENTO DE MEDNOAS PREVENTIVAS

RAZON SocE Modnos Araral CLLT:

DWreapion ael estaiecimienio; Fedenicn Lacrze 2576

Arca f Sectar an esludic: Lings o envasadp

Fecha de Fecha de
W Mombre del Puesio Fechade | Hivel dejimplementacdn fimplementacicn
MLCE e Evaluacitn nesgo | de la Medida de la Medida

Adminisirativa | de Ingenieria

Facha de
Ciesrre
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1 Levantamiento y descenso BNAT2025 X MM12025
2 Transporis MNOT2025 s 112025
3 FPoslura forcada B0 T202s 3 MM12005
q
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MEDICION DE CONTAMINANTES QUIMICOS EN EL AIRE DE UN AMBIENTE DE TRABAJO

Estan establecidos valores para la medicion de contaminantes quimicos en el aire de un ambiente de
trabajo, que sera de uso obligatorio conforme las previsiones de la Ley N° 19.587 de Higiene y

Seguridad en el Trabajo y normas reglamentaria, con base en la Resolucion 861/15.

PROTOCOLO PARA MEDICION DE CONTAMINANTES QUIMICOS EN EL ATRE DE UN AMBIENTE DE

TRABAJO

i Razon Social: Molinos Ararat

iz Direccion: Federico Lacroze 2376

rx Localidad: Josz Ingenizros

Provincia: Buenos Airss
5 CP: s CULT.:

DATOS COMPLEMENTARIOS
mhdarca, modelo v nimero de senie del mmstrumental utihzado: Bembas Buck, medele L-4, N7 series L402511 / L400276.

(s1Fecha de calibracion del mstrumental utilizado: 422023

(nMetodologia utilizada para la toma de muestra de cada contaminante: Musstreo de ambiental laboral estdtico: Se coloco la Bomba en el colaborador

iy Observaciones: N/A

DOCUMENTACION QUE SE ADJUNTARA A LA MEDICTON

(i Certificado de Calibracion
rt2) Plano o croquis.

Hoja 173
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P - N CrLT:
® Razon Social: Molinos Ararat
Direcciomn: _ S T w = TE
@Direccion: Federico Lacroze 2576 LocalidaaJose Ingenieros | Prouncis Buenos Aires
e T wa o ] T wa T o Metode de toms de musstia wa 0 T T T
: Fecha Seceién! Sectar | Pussto de Tueareslzads  |Tiempode  |Fiecusnci | Temperat | Presidn del | Condiciane [ - Caudsl | Tismpo | Weldmen | Corvaminares | Walor | Concentracién Mérima
Trsbaio exposicién| | ade uradel | sectoripus |5 Disposiive tomamuestia | Inetumental teispositve | iRl | de | corregido Hallads. | Permisible
minutos) exposivién | sectorlpu | stode | habituales muestre | de aire
estade |tabaip | de uabajn delectuadrects almin) | 09
wabsie | (mmHg) CcHP.
o g -
=) s | wo cmp |cv--C | L
Operatio Bomba de Captacion [Bomba de Captacion PNEOF
Linca de colocacion . con membrana de  |con membrana de ; ;
. 14700 o 2 /
19/4/2025 envasado de de bobinas 180 min 19 759 | x MCE 0.8 pm de MCE 0.8 1m de 25| 73 |186.6 |(Mat Part| 0.9 | 10 | N/A [N/A
envasado didmetro de poro didmetro de poro Total)
Operario | Calocacion Bomba de Captacién [Bomba de Captacion PNEOF
Linea de . brana de brana di
2 19/4/2025 P de de bolsas de | 180 min 19° | 759 | x i;’é;‘;‘;‘ P;"Ze < i‘l’gg‘s’;‘ mjfze € |255| 73 |186.6 |(MatPart| 03 | 3 |N/A [N/A
envasado R . A .
) envasado granos didmetro de poro didmetro de poro Total)
H
s Informacidn adicional
}
'

Hojs 2t

Firma Anvn Renistin

(1) Razén Social: Molinos Ararat CUILT:

(2) Direccion: Federico Lacroze 2576 (4) Localidad: Jose Ingenieros ‘CPZ 3) Provincia: Buenos Aires

ANALISIS DE LOS RESULTADOS Y MEDIDAS CORRECTIVAS A APLICAR

Medidas correctivas para la adecuacion a la legislacion vigente.
Los valores hallados en todos los puntos de muestreo cumplen con los [No son necesm‘ias.|

maximos establecidos por la Legislacion. De todos modos se
recomienda realizar monitoreos peridédicos frecuentes, considerando las
diversas situaciones que pudieran ocurrir durante el desarrollo de las

tareas, de manera tal de obtener una mayor informacion, respecto al
nivel de exposicion.

Conclusiones v Recomendaciones

Hoja 373
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CONCLUCION DEL TEMA 2

En esta segunda etapa he podido comprender a plenitud el funcionamiento de un proceso industrial,
como lo es el de secado de granos de trigo. En este sector se han podido encontrar riesgos que
requieren controles, para poder garantizar la seguridad del operador en todo momento. También
profundicé mi conocimiento en el uso de instrumentos de medicion como luxdmetro, el sonémetro y
el equipo para tomar muestras de contaminantes quimicos, también pude aplicar los protocolos de

ergonomia para mejorar los puestos de trabajo.
Todas las recomendaciones que he propuesto en el desarrollo de esta etapa ayudaran a mantener el
sector con riesgos controlados, ademas generara un ambiente de trabajo comodo y seguro para el

operador de secado.

En lo que a mi respecta, he podido poner en préactica los conocimientos adquiridos en la carrera, y

puedo notar mi profesionalismo a la hora de aplicarlos.
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Tema 3: “Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales”
Programa de prevencion de riesgos laborales

El programa de prevencion de riesgos laborales es el cimiento, en donde se sientan las bases sobre
como se va a planificar, organizar y gestionar el todo el sistema de prevencion en materia de SySO.
El éxito de la Gestidn de Seguridad laboral depende de que este programa sea adecuado,

alcanzable y se cumpla.

Planificacién y organizacion de la Seguridad e Higiene Laboral

Politica SySO

Como primer paso, establecemos una politica de Seguridad laboral. Mas que politica, que es una
palabra rigida, intentamos que sea visto como un compromiso, en donde tanto la empresa como los
trabajadores, asumen justamente compromisos, que aseguraran que la seguridad sea un valor

dentro del establecimiento.

Politica de Seguridad y Salud Ocupacional de Molinos Ararat

La empresa Molinos Ararat establece los siguientes principios como compromisos SHE, para
desempeiiar sus actividades velando por la seguridad y salud de sus empleados y terceros, y
cuidando el medio ambiente.
e Fomentar la cultura de seguridad, garantizando un lugar de trabajo seguro, saludable y
sustentable para todos los empleados y partes interesadas.
e Prevenir accidentes, incidentes y enfermedades profesionales.
e Tener programas de gestion con miras a la eliminacion, reduccién y control de los riesgos.
e Asegurar el entrenamiento y fomentar la concientizacion de todo el personal en materia de
Seguridad y Salud Ocupacional
e Cumplir con todas las leyes y decretos aplicables
e Involucrar a toda la organizacién en el cumplimiento de las Politicas de Seguridad y Salud

Ocupacional
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e Fomentar la consulta y participacion del personal y partes interesadas.

» Trabajar siempre con miras a la mejora continua de los sistemas de gestion.

Obligaciones de las partes

Como mencionamos anteriormente, se necesita la colaboracion y el compromiso tanto del empleador
como de los empleados para poder generar una cultura de seguridad en el establecimiento con miras
a la prevencion. Por eso a continuacion, se detallaran las obligaciones de ambas partes.

Obligaciones del empleador

El empleador debe llevar a cabo las medidas de higiene y seguridad adecuadas y necesarias para
garantizar la salud y la seguridad de sus trabajadoras, protegiendo su integridad y su vida. Para ello,

debe asegurarse de que:

e Sus instalaciones, equipos y sectores de trabajo tengan condiciones adecuadas para su uso
seguro. Esto incluye sus partes mecanicas, neumaticas, hidraulicas y sus instalaciones
eléctricas.

* En maquinas donde haya partes en movimientos con riesgo de atrapamiento, se tengan
guardas fijas de proteccion o guardas méviles con interruptores de seguridad.

e Se suministre los EPP necesarios para cada operacion, donde se determine que estos sean
defensas contra riesgos detectados

e Se realicen los exdmenes médicos necesarios, como el pre-ocupacional, y las revisiones
meédicas periddicas de su personal. Ademas, debe mantener legajos de salud y establecer
camparfas que velen por el bienestar de sus trabajadores

e Se tenga en adecuado estado las instalaciones sanitarias y servicios de agua potable

e Se cuente con un sistema de segregacion y almacenamiento de residuos, teniendo un
programa de limpieza y desinfecciones periddicas.

e Se instalen los equipos necesarios para afrontar los riesgos en caso de incendios, derrames,

o cualquier emergencia en general.
80



| UNIVERSIDAD

|FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

e Se disponga de los medios adecuados para una inmediata respuesta ante emergencias y la
debida prestacion de primeros auxilios

e Se tenga cartelera donde se den indicaciones generales, avisos de precauciones, riesgos, o
gue adviertan e informen a los trabajadores y partes interesadas sobre cuestiones de
seguridad.

e Se promueva el entrenamiento, competencia y concientizacion de los trabajadores en lo
referente a higiene y seguridad en el trabajo. Se debe dar prioridad a la prevencion de los
riesgos especificos de las tareas asignadas para cada uno.

e Se cuente con una ART, o en su defecto estar auto asegurado, y denunciar accidentes y
enfermedades profesionales.

e Cumplir los requisitos legales en materia de Higiene y seguridad en el trabajo.

Obligaciones del Empleado
Como parte de su compromiso con la seguridad, el trabajador debera:

e Cumplir con las normas de higiene y seguridad establecidas.

e Usar los Elementos de Proteccion Personal cuando se determine necesario y usar
adecuadamente los equipos, procesos y operaciones dentro del ambito laboral.

e Dar aviso de las condiciones inseguras que puedan poner en peligro su seguridad.

e Someterse a los examenes meédicos periddicos o preventivos y cumplir con las indicaciones
gue se le brinden desde los servicios de salud ocupacional

e Respetar y cuidar de la cartelera que indiqguen medidas de higiene y seguridad

e Colaborar en la organizacion de programas de entrenamiento y formacién en materia de

higiene y seguridad y asistir a los cursos que se brinden en conformidad a dichos planes.
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Obligaciones del Referente de Higiene y Seguridad Laboral

e Ser referencia en materia de higiene y seguridad laboral. Ser ejemplares en todo lo que
respecta a Higiene y seguridad laboral, como en el uso de EPP, realizacion de actos seguros,
etc. Ensefar con el ejemplo, para transmitir la cultura de seguridad a la planta.

e Ser soporte, dar apoyo técnico a los diferentes sectores de la planta en cuanto a identificacion
de peligros y riesgos, investigacion de accidentes e incidentes, en la aplicacion de medidas de
control, medidas correctivas y preventivas, y en todo lo concerniente a Seguridad laboral.

e Trabajar con miras al cumplimiento de la politica preestablecida y los objetivos planteados
como referencia en materia de Higiene y Seguridad.

e Tener un fuerte compromiso en lo que respecta a entrenamientos al personal de la empresa,
segun el programa preestablecido. Cuando fuese necesario, se deberan realizar
capacitaciones especiales. También debe brindar entrenamiento, control y apoyo al personal
contratista que opera en planta.

e Trabajar fuertemente en la identificacion de condiciones y actos inseguros, transmitiendo esta

forma de percepcion al resto del personal de planta.

Estructura de la organizacion

DUENO DE LA EMPRESA

SUPERVISOR DE OPERARIO DE ASESOR DE SEGURIDAD
PRODUCCION MANTENIMIENTO E HIGIENE EXTERNO
OPERARIO DE

PRODUCCION

82



| UNIVERSIDAD

|FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Asesor de Higiene y Seguridad externo:

El asesor externo de Seguridad e Higiene de la empresa reporta de forma directa al duefio. El es el

encargado de llevar a cabo la gestion Seguridad e Higiene de la empresa.

Funciones del Asesor de Higiene y Seguridad

A continuacion, describiremos las funciones que lleva a cabo el Asesor de Higiene y Seguridad

Laboral dentro de la empresa, para garantizar que los trabajadores tengan un ambiente de trabajo

seguro y saludable:

Elaborar un Programa de Higiene y Seguridad en el Trabajo como parte del Programa Anual
de Prevencion de Riesgos.
Confeccionar, la Politica de Seguridad, establecerla como base de toda la gestién y educar al
personal y a todas las partes interesadas con respecto a ella. La misma debe estar
actualizada y disponible para todas las partes interesadas.
Elaborar un Mapa de Riesgos de la planta, identificando los peligros y riesgos asociadas a
tareas, equipos y sectores.
Establecer el plan de objetivos y metas considerando el Mapa de Riesgos, generando un
programa de trabajo para establecer responsables, plazos y recursos a utilizar para la
ejecucion de controles establecidos para dichos riesgos.
Generar un programa que incluye al Relevamiento General de Riesgos Laborales, la ndmina
del personal expuesto a Agentes de Riesgo de Enfermedades Profesionales.
Confeccionar el manual de procedimientos, estableciendo sus revisiones periddicas.
Ejemplo de documentos vigentes:

o Procedimiento de identificacion, evaluacion y control de riesgos

o Procedimiento de investigacion de Accidentes e incidentes

o Procedimientos de Emergencias y situaciones de crisis

Todos los documentos necesarios y exigibles para el sistema de gestion de Seguridad e
Higiene laboral.

Implementar y mantener actualizada la siguiente informacion:
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Los diagramas de procesos Y distribucion en planta, indicando sectores, equipos y
maquinas que presenten o puedan presentar algun riesgo en materia de Seguridad e
Higiene en el Trabajo.

Planos evacuacion y vias de escape

Planos con detalles de los servicios de prevencion y lucha contra incendio del
establecimiento, asi como también de todos los dispositivos o sistemas de seguridad
existentes.

Efectuar y verificar efectividad de las acciones del Programa Anual de Prevencion de
Riesgos. Si al realizar esta actividad se detectasen cambios en el establecimiento
respecto a estudios, mediciones, calculos, analisis y toma de muestras para determinar
la presencia de contaminantes quimicos, fisicos, biolégicos o factores ergonémicos en
el ambiente de trabajo, deberan evaluarse los resultados y generarse las medidas de
control que fuesen necesarias.

Se deben registrar todas las mediciones y evaluaciones de los contaminantes de los
ambientes de trabajo, y tomar acciones correctivas y preventivas en caso de
encontrarse incumplimientos legales o desvios.

Participar en la elaboracién de estudios y proyectos sobre instalaciones, modificaciones
y ampliaciones tanto edilicias como industriales, en conjunto con el Dpto. de Ingenieria
Indicar las caracteristicas y las condiciones de uso y conservacion de los elementos de
proteccion personal.

Elaborar y ejecutar un Programa Anual de Capacitacion al Personal, en materia de
Higiene y Seguridad Laboral. Llevar registros de estos entrenamientos.

Como labor vital, debe difundir y promover la Seguridad en toda la empresa, mediante
sus acciones, de forma verbal, mediante el entrenamiento, la cartelera, y todo medio de
comunicacion adecuado para llevar informacion a todas las partes interesadas de la
Planta.

Realizar los entrenamientos necesarios en materia de Seguridad Laboral en las
siguientes facetas:

La induccion de ingreso a un puesto de trabajo, contemplando los riesgos generales y

especificos de las tareas, procedimientos de trabajo seguro y medidas preventivas.
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o Las capacitaciones establecidas en el programa anual de entrenamientos sobre temas
especificos, como sistema de permisos de trabajo, altura, emergencias, evaluacion de
riesgos, accidentes e incidentes, politica, etc.

o Coordinar las acciones de trabajo en materia de prevencion con las empresas
contratistas que desarrollen actividades en Planta, participando en la elaboracién de un
programa al cual deberan adherir las empresas en intervencién. Controlar su
documentacion.

o Ademas de la elaboracion de normas de Seguridad en el establecimiento, debe
supervisar el cumplimiento de estas, detectando posibles desvios o actos inseguros,

trabajando fuertemente en la cultura de seguridad.

Conclusiones

Para la empresa donde realizamos el trabajo, revisamos la Politica de Higiene y Seguridad en el
Trabajo, y sugerimos algunas modificaciones, donde se establecieron los puntos como compromisos
gue asumira la misma en materia de Seguridad e Higiene Laboral. Logramos que esta no sea tan
rigida, sino mas flexible y atractiva para su cumplimiento y comprension de todas las partes.
Ademas, se dejaron asentadas las obligaciones del empleador y del empleado en cuanto a su rol
dentro del sistema de riesgos del trabajo y se presenté la estructura organizativa del establecimiento.
Por ultimo, se describio el objetivo y las funciones del Asesor de Higiene y Seguridad en el Trabajo

en cuanto a prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

Selecciodn e ingreso de personal

Un proceso de seleccion de personal es un modelo especifico de organizacién de candidatos con el
objetivo de encontrar y contratar nuevos empleados. Normalmente se utilizan servicios de empresas

externas para el reclutamiento.

Las principales etapas de este proceso de seleccion son:
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1. Solicitud de una vacante o solicitud de personal: donde el gestor solicita a la empresa externa

el perfil de profesional a ser contratado.

2. Definicidn del perfil deseado: en esta etapa la empresa externa, junto con el gestor solicitante,
realizan la planeacién y alineamiento del perfil a ser contratado, asi como el plazo y las etapas del

proceso.

3. Divulgacioén de la vacante: el reclutador realiza el plan de divulgacion de la vacante en los
diferentes canales. Estos canales pueden ser desde las redes sociales hasta las paginas web de
empleo, sin olvidar el sitio web de carreras de la propia empresa.

4. Candidaturas: después de publicar la vacante, el reclutador comienza a recibir curriculos de los

profesionales interesados en el cargo.

5. Test y pruebas: utilizados para facilitar la clasificacion y seleccién de curriculos, especialmente
cuando se manejan en gran volumen, de lo contrario le tomaria demasiado tiempo al reclutador

hacer las entrevistas telefénicas con todos los aspirantes al cargo.

6. Entrevistas: esta etapa suele realizarse en promedio de 3 a 4 veces, ya que las entrevistas
pueden ser:
e Entrevista por teléfono: conocer al profesional superficialmente, es decir, tener una primera
impresion del candidato.
e Entrevista con el reclutador: tienen como objetivo profundizar en las caracteristicas del
profesional
e Entrevista con el gerente de la vacante: esta entrevista se hace generalmente después de las
entrevistas. por el teléfono y con el reclutador. En otras palabras, en la entrevista con el
duefio, el candidato ya tiene su perfil evaluado con detalle y sera el gerente el encargado de
aprobarlo o no.
e Dindmica de grupo: esta etapa se realiza en procesos de seleccién con gran volumen de

candidatos, para facilitar la seleccion de profesionales.
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7. Admisién: aqui es donde la empresa formaliza la intencion de contratar a los candidatos que
aprobaron el proceso de seleccion. A través de una carta propuesta, la empresa asegura que el
contratado es consciente de las condiciones. Todos los documentos son enviados por el candidato a

la compaifiia.

8. Integracion: etapa en la cual el departamento de RR. HH. integra el nuevo profesional a la

empresa, realizando inducciones y explicando normas y procedimientos.

CAPACITACION DE PERSONAL

Definicion

Se define como capacitacion a toda actividad realizada en una organizacién, respondiendo a sus
necesidades, que busca mejorar la actitud, conocimiento, habilidades o conductas de su personal.
Por ejemplo, en este caso como materia de higiene y seguridad haremos referencia a la prevencion

de riesgos laborales y accidentes de trabajo.

Finalidad
e Fomentar el desarrollo integral de los individuos y en consecuencia el de la empresa.
e Proporcionar conocimientos orientados al mejor desempefio en la ocupacion laboral.
e Disminuir los riesgos de trabajo.

e Contribuir al mejoramiento de la productividad, calidad y competitividad de las empresas.

Pautas para una eficiente capacitacion:
Si se busca mejorar conocimientos y habilidades, la transmisién de conocimientos debe tener ciertas
pautas:

e Es organizada y uniforme; Se trata de evitar contradicciones, y distintas interpretaciones de
los temas entre los capacitadores.

e Es planificada; debe responder a las necesidades de la empresa, y ser aplicable al trabajo,
respondiendo a un plan lo mas concreto posible. Debe estar referida al objetivo que se
persigue en la carrera o desempeiio del trabajador.
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e Es evaluable; debe tener un objetivo evaluable laboralmente, al que llamamos meta operativa.
El asistente a una accion de capacitacion, al final de esta, debe ser capaz de hacer algo. Ese
algo debe estar establecido antes de comenzar la accion, y debe ser medible. No es
necesario que la capacitacion sea puntuada, sino que se evidencien en cuanto al cambio de
conducta por parte de los trabajadores posterior a las capacitaciones impartidas.

e Es aplicable en el trabajo. De otro modo, es una accion cultural o de apoyo a educacién del

personal, no capacitacion.

Metodologia:
Generalmente las capacitaciones seran impartidas de manera oral por parte de un responsable de
higiene y seguridad, pero las mismas pueden ser reforzadas mediante afiches, flyers, imagenes,

videos, e incluso proyeccion de diapositivas.

Plan de capacitacién:
ANO 2025 - 2026

c
‘0
(&)
@®
S
S
(@]

Riesgo eléctrico
/ Trabajo en 60 Min
altura

Usoy
., 45 Min
conservacion

de EPP / Orden

y
Limpieza

Primero
60 Min
S
auxilios
/

Evacuacion

88



@ UNIVERSIDAD
FASTA

45 Min

45 Min

60 Min

40 Min

35 Min

45 Min

40 Min

45 Min

89



@ UNIVERSIDAD
'FASTA

Folleteria

Se entregara también al personal diferentes tipos de folleteria en formato triptico, los cuales
generalmente so n provistos por las aseguradoras de riesgos de trabajos, u organismo de
control como UOCRA, SRT, etc.

Los temas suelen ser:

- Prevencion de accidentes In ltinere

- Primeros auxilios basicos

- Uso de extintores portatiles

- Uso correcto de andamios

- Elementos de proteccién personal

- Sefializacion

- Prevencion y lucha contra el fuego

- Levantamiento y transporte manual de carga
- Riesgo eléctrico conceptos basicos

- Ambientes libres de humo de tabaco

INSPECCIONES DE SEGURIDAD
Relevamiento de condiciones laborales en materia de H&S

- Se recomiendan llevar a cabo diferentes inspecciones de seguridad comenzando

- principalmente por una recorrida por los distintos frentes activos de trabajo, este tipo de

- inspecciones debe ser diariamente individual por parte del responsable de higiene y

- seguridad, y alternadamente deberia realizarse de manera conjunta con el capataz general,
- sobrestantes de obra y/o jefe de obra, a los fines de verificar el cumplimiento de la

- legislacion vigente nacional y provincial, como asi también de las normas y procedimientos
- internos, en materia de Higiene y Seguridad Laboral.

- En el caso de la auditoria conjunta la misma debe ser documentada y firmada tanto por el

- responsable de higiene y seguridad, como por la persona que haya acompafado la

- recorrida.
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Verificacion de tableros eléctricos

- Siguiendo un modelo de check list el personal de H&S junto con el personal de

- mantenimiento del proyecto completaran el mismo y dicho check list sera documentado. En
- caso de encontrar fallas los tableros eléctricos seran anulados hasta que se reparen.

- Listado de control de: Gabinete metéalico o incombustible, puerta + cierre, para de

- emergencia, puesta a tierra, disyuntor diferencial, llave termomagnética, sefializacion de

- riesgo eléctrico, etc..

Verificacion de maquinas, equipos y herramientas eléctricas

Al igual que el item anterior se utilizaran lista de verificacion para facilitar la inspeccion, la finalidad
de estos es verificar el funcionamiento de estas, el cumplimiento de sus protecciones, la no
presencia de riesgos eléctricos, la sefialética correspondiente, etc. Se aplicard a amoladoras,
soldadores, taladros, rotomartillos, percutoras, atornilladoras, atornilladoras de impacto, trompos

mezcladores eléctricos, etc.

Verificacion de arnés de seguridad y cola de amarre

Personal de H&S inspeccionara los arneses utilizados por el personal basandose en el siguiente
formato, también hara lo mismo con la cola de amarre, en caso de que los elementos de proteccion

personal no cumplan con las condiciones de seguridad correspondientes deberan ser descartados.

Relevamiento de Extintores

A diferencia del resto de los items esto no sera relevado mediante un sistema de check list, sino un
sistema para completar, indicando el lugar donde se realizd, quien realizo la inspeccion, y que dia.
Luego se indica el nimero de extintor, su ubicacion en obra, tipo de agente extintor, clase de fuego

gue extingue, capacidad de carga y fecha de vencimiento de carga.
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INVESTIGACION DE SINIESTROS LABORALES

La finalidad de la investigacion de accidentes de trabajo es descubrir todos los factores que

intervienen en la génesis de los mal llamados ‘accidentes’, buscando causas y no culpables.

El objetivo de la investigacion debe ser neutralizar el riesgo desde su fuente u origen, evitando

asumir sus consecuencias como inevitables.

¢, Qué se persigue con la Investigacion de Accidentes?
Los objetivos de una investigacion de accidentes son de dos tipos:
Directos:

e Conocer los hechos sucedidos.

e Deducir las causas que los han producido.
Preventivos:

e Eliminar las causas para evitar casos similares.

e Aprovechar la experiencia para la prevencion.

La investigacion de accidentes sirve para orientar acciones preventivas.

La formacién para la investigacion de las causas de los accidentes de trabajo promueve la cultura de
prevencion: sirve para erradicar el concepto de 'acto inseguro' como causa determinante de los

accidentes.
¢,Cuéles son los accidentes que se deben investigar?

En principio se deberian investigar todos los accidentes, puesto que es una obligacién legal
establecida para el empresario. No obstante, no tiene demasiada l6gica burocratizar la prevencion e

investigar todo absolutamente con la misma intensidad.
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¢Hay criterios para seleccionar cuales accidentes o incidentes se deben investigar?

La OIT (Organizacion Internacional del Trabajo) considera que se deben investigar los accidentes

que:

e (Ocasionen muerte o lesiones graves.

e Los accidentes que, provocando lesiones menores, se repiten ya que revelan situaciones o
practicas de trabajo peligrosas y que deben corregirse antes de que ocasionen un accidente
mas grave.

e Aquellos accidentes o sucesos peligrosos que los agentes que intervienen en la prevencion de

la empresa (Servicio de Prevencion, Comité de Seguridad y Salud,

Delegados/as de prevencidn...) o la Administracién (autoridad laboral o sanitaria) consideren

necesario investigar por sus caracteristicas especiales.

Resulta imposible investigar todos los accidentes que se producen, y que por tanto se debe centrar

la investigacion de estos segun los siguientes criterios:

e Investigar TODOS los accidentes mortales y graves. Tales accidentes deben ser investigados
por distintos motivos:

e Efecto psicoldgico que un accidente mortal produce en el entorno de la empresa en que
acontece.

e Consecuencias demostradas.

e Posibles repercusiones legales.

Investigar aquellos accidentes leves, y los incidentes que se dé alguna de las caracteristicas

siguientes:

¢ Notable frecuencia repetitiva.
¢ Riesgo potencial de originar lesiones graves.

e Que presenten causas no bien conocidas.

¢, Qué pasa si no se investiga un accidente o un incidente?

Por un lado, se pierde muchisima informacion y muchisimas posibilidades de realizar actividades

preventivas. Por otro lado, se incumple una obligacién legal establecida para el empresario, tanto en
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el caso de los accidentes como en el de los incidentes. Este incumplimiento empresarial es una

infraccion tipificada como grave.

Uno de los métodos mas utilizados es el arbol de causas.
INFORME DE INVESTIGACION DE ACCIDENTE:

El mismo sera confeccionado por el personal de higiene y seguridad designado al proyecto donde

haya ocurrido el suceso, o en el trayecto, ya sea de ida o regreso al hogar.

Dicho informe consta de 6 puntos

1) Este punto describe los datos pertenecientes al trabajador, indicando el nombre, el sector y los
referentes de la empresa

Empresa

Nombre y apellido

Nombre del supervisor

Seguridad e Higiene

Sector del Incidente
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2) Aqui se describe el tipo de suceso ocurrido, se deberan marcar con cruces a los diferentes items

gue correspondan con el siniestro ocurrido. También se agregaran comentarios que detallen mejor lo

ocurrido a fin de esclarecer el hecho para quienes lean el presente informe.

2. Tipo de Suceso (Marcar con cruces)

Incidente

Con Dafios a la Propiedad

Con Traslado por SAME

Accidente

Con Atencion de 17 &ux.

Con Intervencion ART

Atencidn en Enfermeria de Obra

Se han comunicado con el Medico de la Empresa,

Si Mo

Se ha gjercido presion Gremial para denunciar el caso de la ART

Si Mo

Comentarios

ampliar el tipo de suceso

Ofiros temas que podrian sumar o

3) Esta parte del informe se centra en recabar los datos del trabajador, y en caso de que el mismo

3. Datos del Accidentado

Mombre y Apellido

# de Legajo

Edad

Anfigiedad en la Empresa

Espedalidad/Ocupacion

Reincidencia

En el caso gue el Suceso/fcontecimiento haya sido informado a la Aseguradora de Riesgos de Trabajo

# de Denuncia

Centro de Atencidon
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4) Punto en el cual se describe en detalle el suceso ocurrido, a modo de ejemplo se usoé el caso de
accidente, pero en caso de ser un incidente aplica el mismo formato, solo se reemplazara la palabra.

A la descripcion realizada se le adjuntaran imagenes a fin de documentar el hecho.

4.  Accidente In Labore / Accidente In ifinere (indicar 2 cud refiere)

Fecha: Hora:

Lugar/Sitio del accidente:

Se encontraban realizando sus tareas habituales o para las cuales formacion Si No

En caso de que no, ¢ Cuales?

Descripcion del suceso:

¢Fue un acto inseguro o una condicion Insegura?:

Imagenes/llustraciones
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5) Llegado al anteultimo punto del informe es momento de incorporar informacién complementaria a

lo ocurrido. Datos como ultima capacitacion recibida y ultimo registro de entrega de elementos de

proteccion personal, y si contaba con estos ultimos al momento del suceso, sumaran para ser

documentados. Luego se describiran las acciones tomadas y las medidas correctivas tomadas para

evitar la ocurrencia de hechos de indole similar.

5. Informacion complementaria

Uima capacitacion Ultima entrega de EPP

El operario contaba con los elementos de seqguridad obligatorios

i

No

= Estaba entrenado para la tarea que realizaba?
= ilLos EPF estaban en buen estado’?

Acciones Inmediatas

Medidas Correctivas y Preventivas (A fin de evitar repeticiones futuras).

6) Por ultimo, se agregara el testimonio de terceros, en caso de que los hubiese y queestos estén

dispuestos a dar sus declaraciones.

6. Testimonio de Terceros

Testigo #1

Testigo #2
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ESTADISTICAS DE SINIESTROS LABORALES

En la actualidad, los indices estadisticos permiten expresar en cifras relativas las caracteristicas de

la siniestralidad de una organizacion, o partes de esta. Entre los mas utilizados, podemos encontrar:

indice de Frecuencia (IF): Representa el nimero total de accidentes producidos por cada millén de

horas de trabajo.

IF = (ACDP+ASDP) x 1.000.000/ HT
ACDP = Accidentes con dias perdidos.
ASDP = Accidentes sin dias perdidos.

HT = N° de horas trabajadas.

indice de Gravedad (IG): Corresponde al total de dias perdidos por cada mil horas de trabajo.
IG=DP x 1.000/ HT

DP = Dias perdidos.

HT = N° de horas trabajadas.

indice de Incidencia (I1): Corresponde al nimero de accidentes ocurridos por cada mil personas

expuestas. Se suele utilizar cuando no se cuenta con informacion sobre horas trabajadas.

indice de Incidencia (Il): = N° accidentes x 1.000 / N° trabajadores
N° de accidentes = ACDP + ASDP

indice de Duracion Media (IDM): Es el tiempo medio de duracion de las bajas por accidentes.

IDM= N° dias perdidos / N° accidentes con baja

N° de accidentes con baja = ACDP

Nota: La empresa Molinos Ararat no ha registrado accidentes. Por este motivo no es

posible reflejar sus indices.
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ELABORACION DE NORMAS DE SEGURIDAD

En una empresa, el responsable de Higiene y Seguridad se encarga de proteger la salud de los
trabajadores, con la premisa de poder prevenir los accidentes y enfermedades relacionadas a la
actividad laboral. Es por eso elabora y procedimenta normas especificas para el cuidado de las
personas y la reduccion de los riesgos del trabajo.

Las normas de Seguridad pretenden modificar el ambiente de trabajo para prevenir accidentes y
enfermedades profesionales. La aceptacion y aplicacion de estas normas requieren realizar cambios
en conductas de las personas y hasta modificar procedimientos de trabajos de muchos afios.

Al cumplir todas estas normas, la empresa le brinda a su personal un entorno de trabajo mas seguro
y saludable

En las empresas existen diferentes riesgos laborales, de alli que, para proteger al personal, es vital
la implementacién de reglas de seguridad e higiene en el ambiente de trabajo. Dichos riesgos
pueden estar relacionados con la seguridad, los agentes fisicos, los agentes bioldgicos, los
contaminantes de origen quimico y la ergonomia. Por lo tanto, los profesionales encargados de la
seguridad e higiene de la empresa deben considerar todos estos riesgos e implementar las
modificaciones pertinentes.

En la Planta donde desarrollo la tesis, hemos trabajado para desarrollar normas de seguridad
especificas que garanticen la integridad de las personas que desarrollan sus actividades dentro de

su predio.
REGLAS GENERALES DE SEGURIDAD

e Siga las instrucciones, no corra riesgos. Si Ud. no sabe, pregunte. Remitase al supervisor.

e Avise inmediatamente de cualquier condicion o practica que Ud. crea pueda causar alguna
lesion a los empleados o dafiar los equipos.

e Ponga todo lo que Ud. usa en su lugar apropiado. El desorden causa accidentes que afectan
a las personas y producen pérdidas de tiempo, energia y material. Mantenga su area de
trabajo limpia y ordenada. Aplique las5 S

e Use las herramientas y el equipo adecuado para el trabajo y Uselo de una manera segura.
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Siempre que Ud. y/o el equipo que opera es/son parte/s de un accidente, no importa que sea
leve, dé cuenta inmediatamente. Obtenga primeros auxilios con prontitud.

Use, ajuste, altere, y repare el equipo s6lo cuando tenga autorizacion del Lider del Sector,
coloque siempre la correspondiente sefializacion. Los Unicos autorizados a realizar trabajos
en tableros eléctricos son los operadores de Mantenimiento Eléctrico o sus designados.

Si va a reparar un equipo, asegurese de haberlo aislado previamente de todo tipo de energia:
eléctrica, neumatica, hidraulica, vapor, etc., colocando siempre la correspondiente
sefalizacion. No acceda a ningun equipo 0 maquina en movimiento.

Use el equipo de proteccion apropiado y aprobado, segun se indica en las fichas de andlisis
de riesgos por puesto y en el sector. Manténgalo en buenas condiciones. Recuerde que el
mejor EPP es el que se usa.

No realice ninguna broma que pueda generar situaciones riesgosas.

Cuando levante una carga, doble sus rodillas, tomela firmemente, luego levante la carga
manteniendo su espalda tan recta como le sea posible. Obtenga ayuda para cargas pesadas.
Cuando fuese posible, utilice medios mecanicos para levantar y trasladar cargas pesadas. Los
autoelevadores solo pueden ser operados por el personal habilitado.

No utilice anillos, pulseras, relojes, aros, pelo suelto, ropa suelta, celulares, buzo en la
espalda, bufandas u otro elemento que pueda ser atrapado cuando opere maquinas con
movimientos.

No abandone el puesto de trabajo si esta operando un equipo o instalacion.

Nunca opere una maquina sin su proteccién correspondiente (incluyendo el micro o interruptor
de seguridad) 6 bien tome todas las medidas necesarias para evitar el contacto con el punto
de peligro, hasta que el problema sea solucionado definitivamente.

Cuide y no modifique sin autorizacion del dpto. Hig. y Seguridad las protecciones de las
maguinas o equipos.

En los sectores y trabajos necesarios obtenga el permiso de trabajo correspondiente a la tarea
a ejecutar.

Cuando use escaleras utilice los pasamanos. Transite despacio, no corra.

Tanto fuera, como dentro del area productiva, es obligatorio que el peatdn circule por las
sendas peatonales. Esta prohibido circular por las calles, fuera de ellas.

Fumar solo en el lugar habilitado, fuera del predio de la planta
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e No bloquear el acceso a los equipos de emergencia, extintores (Polvo quimico y diéxido de

carbono), hidrantes, camillas, puertas de emergencia, etc.

ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

El personal que circule o concurra a realizar tareas en “Areas Industriales” (se excluyen las oficinas y
otras areas administrativas) debe usar botines o zapatos de seguridad. El equipamiento basico se
complementa con lentes de seguridad, casco y protectores auditivos, que se utilizaran de acuerdo
con el sector.
e El personal que “visite” o concurra a plantas por un breve periodo de tiempo, no esta obligado
a usar zapatos de seguridad, siempre que, a juicio del responsable del lugar, no existan
riesgos de caida de objetos pesados sobre el pie.
« Dentro de “Areas Industriales” no es aceptable el uso de zapatillas, ojotas, zapatos de taco
alto o cualquier otro calzado descubierto de lona, que no ofrezca las minimas condiciones de

proteccién para los pies.
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EPP UTILIZADOS EN CADA SECTOR DE PLANTA
Protegen a las personas ante un contacto con un peligro, minimizando la gravedad de dicho contacto

Obligatorios en todas las areas

Obligatorios en ante algunas tareas —
productivas

guantes (ﬁf ’ Prot. respiratoria

N

anteojos

O\ prot. auditivo casco Cry  mascaras
zapatos arnes { y mameluco
= = W

iiiiLOS EPP SON DE USO OBLIGATORIO, PERO MAS IMPORTANTE AUN ES QUE NOS
CUIDAN!!
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CARTELERIA DE SEGURIDAD

Es muy importante respetar las sefializaciones de seguridad.

No adornan el paisaje....... por algo estan!!!
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Atencion al uso de los EPPs ?{ Solo comer en lugares habilitados

Caminar por las sendas peatonales

No tocar maquinas sin expresa

autorizacion Cumplir con el bloqueo e identificacion
Q Siempre usar el pasamanos (LO/TO), respetar los procedimientos y
tomar decisions seguras

@‘ Mantener el orden y la limpieza

A | s
Estar atentos a las alarmas

@ No caminar mientras usa el celular
- E Cumplir con la segregacion de residuos

@ No fumar dentro del site

No utilizer ornamentos (aros, piercings,

anillos, cadenitas, alianza, etc.)

_Jf Cuidar y respetar los espacios comunes

Conclusiones

En este apartado hemos disefiado normas de seguridad generales, cartelera de seguridad y
procedimientos de seguridad necesaria para que la empresa siga trabajando de manera preventiva.
Hemos visto lo importante que es tener normas precisas y seguras para que la prevencion de
accidentes y cultura de seguridad sean una realidad. Ademas, pudimos ver que los empleados
fueron receptivos ante la implementacién y mejora de las normas mencionadas en este punto, ya

gue han entendido que son para el beneficio de todos.

PREVENCION DE ACCIDENTES IN ITINERE

Argentina ostenta uno de los indices mas altos de mortalidad por accidentes de transito.

20 personas mueren por dia; hay 7.274 victimas fatales por afio y unos 120 mil heridos de distinto
grado y miles de discapacitados. Las pérdidas econdmicas del transito cadtico y accidentes de
transito superan los U$S 10.000 millones anuales.

Pero no se trata de numeros, sino de vidas humanas. De hombres, mujeres, jovenes y nifios, que

vieron truncadas sus vidas a causa de un accidente de transito.
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Es como si un avién de pasajeros cayera todas las semanas muriendo unas 130 personas cada vez.
Y si asi ocurriera, seguramente, no estariamos tan tranquilos. Las autoridades tomarian graves y
urgentisimas medidas de seguridad.

No sucede lo mismo con los accidentes de transito. Tal vez, porque las muertes se producen de a

una, de a dos, o de a tres. Los muertos en accidentes de transito no nos "llegan" tanto.

Se los considera lejanos, creyendo que son cosas que les ocurren "a otros". Dificilmente se cree que
cualquiera puede sufrir uno en el momento menos pensado. Nadie al subir a un automovil

experimenta el miedo que muchas veces se siente al despegar dentro de un avion.

Sin embargo, los accidentes de transito en la Argentina son la primera causa de muerte en menores

de 35 afios, y la tercera sobre la totalidad de los argentinos.

Las cifras de muertos son elevadisimas, comparadas con las de otros paises (ver cuadro), llegando
a tener 8 0 10 veces mas victimas fatales que en la mayoria de los paises desarrollados, en relacion

con el nimero de vehiculos circulantes.

Dentro de los siniestros laborales, existe un tipo de accidente que ocurre en el camino hacia al
trabajo o en el camino de vuelta al hogar. Estan incluidos dentro del rango de cobertura de las ART
porque el hecho de trasladarse es una necesidad que tiene el empleado para cumplir su labor o para
regresar a su casa después de haberlo hecho. Si no lo hiciere no podria ir a trabajar, por lo tanto, no
podria ser parte de la planta de trabajadores de la empresa o lugar donde trabaje.

La Ley N° 24557 de Riesgos de Trabajo, en su articulo 6 define accidente de trabajo como “todo
acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho o en ocasion del trabajo, o en el trayecto entre
el domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre y cuando el damnificado no hubiere
interrumpido o alterado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo”.

Para llegar a Molinos Ararat, los trabajadores usan el transporte publico y otros llegan con sus
propios vehiculos. Es por eso por lo que la realidad mencionada en los parrafos anteriores no les
escapa a ellos.

Es por eso por lo que hemos desarrollado un material de entrenamiento para conduccion preventiva
y se han realizado camparias con folleteria y cartelera para recordar esos conceptos tan vitales. Este

material tiene como base principal la ley de Transito N° 24449.

105



@ UNIVERSIDAD
'FASTA

PROCEDIMIENTO DE MANEJO SEGURO CONDUCTORES

e Consideraciones generales

» Se prohibe el uso de telefonia celular o similar mientras se conduce el vehiculo. De ser
necesario emitir o recibir un llamado o comunicacion (por telefonia celular, radial, etc.), se
debe buscar un lugar seguro de detencion y luego atender o emitir la comunicacion.

e Es Obligatorio el uso del cinturon de seguridad para todos los ocupantes del vehiculo. En el
vehiculo no deben ir mas personas de lo recomendado por el fabricante y la cantidad de
cinturones que posee de fabrica.

e En horas Nocturnas, las velocidades maximas se reduciran en un 10%.

e Mantener luces bajas encendidas en todo momento que se circule en vehiculo, ya sea en
horas diurnas, como nocturnas.

e Se debe circular siempre con la documentacion requerida por ley para circular: Carnet de
conducir, tarjeta verde o azul, seguro, patente y VTV vigente.

e Se deben respetar las velocidades maximas indicadas por ley.

En zona urbana:
e En calles 40 KM/H
e En avenidas 60 KM/H

En zona rural:
» Motos, autos y camionetas 110 KM/H
e Colectivos y casas rodantes 90 KM/H
e Camiones 80 KM/H

e Transporte de sustancias peligrosas 80 KM/H

En semiautopistas:
e Motos, autos y camionetas 120 KM/H
e Colectivos y casas rodantes 90 KM/H
e Camiones 80 KM/H

e Transporte de sustancias peligrosas 80 KM/H
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En autopistas:
e Motos, autos y camionetas 130 KM/H
e Colectivos y casas rodantes 100 KM/H
e Camiones 80 KM/H
e Transporte de sustancias peligrosas 80 KM/H

e Queda prohibido conducir vehiculos cuando:

- Se esteé bajo un tratamiento médico que lo prohiba.

- Se esté bajo la influencia de bebidas alcohdlicas.

- Se esté consumiendo cualquier tipo de droga sin prescripcion médica o con prescripcion médica
inhabilitante.

- Se este cansado, mental o fisicamente.

Manejo Defensivo

Manejar defensivamente es conducir evitando accidentes a pesar de las acciones incorrectas de los
demas y de las condiciones adversas. Es simplemente el enfoque positivo de la conduccion, significa
mantener el control de su seguridad en sus propias manos, teniendo en cuenta todos los posibles
riesgos que se presentan al conducir y la forma de evitarlos; es plantear la seguridad como un valor

fundamental.

Elementos que conforman el Manejo Defensivo

a) Conocimiento. Es necesario estar bien informado para conducir defensivamente, es decir, se
deben conocer las sefales y reglamentos de transito vigentes, asi como los peligros que pueden

surgir y la manera de protegerse contra ellos.

b) Estar Alerta. El conductor debe estar constantemente alerta ya que ninguna otra forma de
transporte requiere tanta atencion como la conduccion de un vehiculo. El mantenerse alerta es un

hébito que se adquiere de concentrar la atencion continuamente en la conduccién, sin permitirse
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distracciones; significa estar atento a las situaciones peligrosas que pueden presentarse en cualquier
momento, el conductor necesita aprender a reconocerlas al instante. La mayor parte de las veces se
evitan accidentes si se perciben con bastante anterioridad los indicios que anuncian el peligro y si se

actua con calma, a fin de recurrir lo menos posible a los “buenos reflejos”.

c) Prevision. Es la habilidad de anticipar y prepararse contra cualquier eventualidad, es darse cuenta
de las condiciones adversas del transito con bastante anticipacion, de prever la forma en que esas
condiciones se desarrollaran y de cerciorarse de que no pondran en peligro el vehiculo que se
conduce. La prevision puede ejercerse sobre una base inmediata o a largo plazo, por ejemplo,
percatarse con anterioridad que un objeto obstruye el camino y frenar a tiempo o revisar el vehiculo

antes de emprender un viaje.

d) Habilidad. Se entiende como el saber manipular los controles de un vehiculo y ejecutar
perfectamente las maniobras basicas de conduccién como son: dar vuelta, estacionarse, cambios de

velocidad, etc. El buen conductor debe observar, prever y actuar.

Principios:

e Mantenerse alerta ante los errores de los demas conductores y peatones.

e Estar dispuesto a realizar los ajustes oportunos a la forma de manejar para evitar accidentes.

e Ceder el paso cada vez que sea oportuno, para evitar accidentes.

e Estar atento a las variaciones del clima, del camino, de la propia condicion fisica y animica y
del estado mecanico del vehiculo.

e Obedecer las leyes de transito.

e No confiar en que uno es capaz de conducir sin sufrir jamas un accidente de transito.

e Conducir atentamente observando por el espejo retrovisor los vehiculos que lo hacen al
costado o detras.

e Mantener una distancia prudencial con quienes circulan delante de su vehiculo, la distancia de
separacion ideal entre su unidad y el que lo precede no debe ser menor a la regla medida en
el tiempo, de 5 (cinco) segundos, con respecto a una referencia fija.

e Restringir la conduccion de vehiculos ante condiciones climéticas adversas (tormentas,

tormentas eléctricas, nieve, vientos, etc.).
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e Estacionar siempre fuera del camino; aun si va a reanudar la marcha de inmediato haga
funcionar las balizas luminosas.

e Evitar encender cigarrillos, discutir, limpiar los vidrios, buscar programas de radio, hablar por
teléfono o cualquier otra actividad que pueda distraer su atencién de la conduccion.

e Ceder al paso a los vehiculos de emergencias: ambulancias, bomberos, policia.

e Los conductores deben asegurarse de que los elementos que transportan dentro el habitaculo
del vehiculo no estén sueltos. (Ej.: Portafolios, Criquet, cajas de herramientas, etc.), tienen
gue estar firmemente anclados en los lugares determinados por el fabricante o especialmente

acondicionados a tal efecto.
Distanciamiento entre vehiculos:

Se deben tener en cuenta las siguientes consideraciones.

DISTANCIA DE DETENCION = Distancia de Reaccion + Distancia de Frenado.

DISTANCIA DE REACCION: El tiempo promedio de reaccion de un conductor es de
aproximadamente 3/4 de segundos. Este tiempo debe transformarse en la distancia aproximada que
recorre un vehiculo a una velocidad determinada. Para ello puede seguirse la regla practica que se
desarrolla méas adelante en el Ejemplo 1.

DISTANCIA DE FRENADO: Es la distancia que recorre un vehiculo después de haberse aplicado los

frenos. Esta distancia varia de acuerdo con las condiciones del vehiculo y el estado del pavimento.

EJEMPLO
Como ejemplo se desarrollan las distancias de detencion para tres velocidades.

A..... | Distancia de Reaccion + Distancia de Frenado = Distancia de Detencion
30 km/h 06 metros + 06 a 07 metros = 12 a 13 metros

88 km/h 16 metros + 58 a 68 metros = 74 a 84 metros

105 km/h 20 metros + 81 a 96 metros = 101 a 116 metros

120 km/h 24 metros + 98 a 115 metros = 122 a 139 metros
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Sobrepaso:

Se utilizaran tramos con visibilidad suficiente para realizar el sobrepaso en forma segura, en
todos los casos se utilizara el criterio del conductor defensivo.
Cuando las condiciones climéticas son malas, no se debera sobrepasar a otros vehiculos que

circulan “en fila”, respetando en todo momento el distanciamiento correspondiente.

Remolque:

Todo vehiculo que se utilice para remolque debe estar en condiciones de contar con:

Nieve:

Hielo:

Un sistema de enganche adecuado que no sobresalga del paragolpes.
Si es un sistema de perno y horquilla, los pernos utilizados deben contar con un pasador de
seguridad que sera vinculado al perno mediante una cadena para evitar su pérdida.

Condiciones climaticas desfavorables

Se debera circular a baja velocidad.
Fundamental no provocar maniobras / aceleraciones / desaceleraciones bruscas.
Ayuda si el vehiculo tiene neumaéticos de dibujo profundo de buen desagote.

Verificar que los neuméticos del vehiculo estén en buen estado.

A modo de prueba para saber como esta la ruta, en un lugar seguro y a una velocidad
moderada de 30 o0 40 Km/h frene con cuidado para observar la respuesta del vehiculo y
estado de la ruta. A pesar de un buen resultado “no se confie”, las condiciones de la ruta
varian en funcion de la zona que atraviesa.

El manejo debe ser “suave” y deben evitarse “las maniobras, aceleraciones o
desaceleraciones bruscas”.

Para reducir la velocidad o detener el vehiculo se deben utilizar los cambios realizando
rebajes a marchas mas lentas.

Cuando no se pueda controlar el vehiculo se debe desviar hacia la derecha (evitar el choque
de frente).

Si nota que estéa perdiendo el control del vehiculo por estar circulando sobre hielo:

No pise el freno (empeorara la situacion).
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Suelte el acelerador suavemente.

No realice correcciones bruscas con el volante.

Deje que el vehiculo pierda velocidad por si mismo.

Cuidando que la transmision acople suavemente, coloque un cambio inferior para reducir mas
rapido la velocidad.

En caso de que el vehiculo sea ingobernable desvie hacia la derecha. Evite el choque de

Frente.

Conducciéon Nocturna

Si las luces de otro vehiculo lo deslumbran:

Disminuya la velocidad.

Mantenga firme la direccidn y acérquese todo lo posible a la derecha.

Gire levemente la cabeza hacia el borde derecho de la ruta, procure no mirar directamente las
luces del otro vehiculo.

No encienda las luces altas de su vehiculo. Debe hacerlo inmediatamente después que pasé
el vehiculo para salir de la oscuridad.

Utilice las luces bajas en lugar de las de posicién al salir y ponerse el sol.

Tenga en cuenta que la luz producida por un fésforo al encender un cigarrillo reduce en un
instante su vision; solo un segundo de ceguera por este motivo significa varios metros
circulados sin control.

Evite circular trayectos largos en horario nocturno.

Dispositivos de Seguridad de los vehiculos

Los dispositivos de seguridad tales como, luces de giro y balizas de emergencia, luces de
marcha atras y frenos, limpia y lavaparabrisas, desempafiadores de parabrisas y luneta
trasera, cinturones de seguridad y apoya cabezas, deben mantenerse en perfecto estado de

utilizacion

Elementos y Accesorios de Seguridad

Todos los vehiculos deben tener los elementos y accesorios de seguridad que a continuacion se

detallan, los cuales deben permanecer en la unidad y cuyo responsable efectuara el mantenimiento

necesario para su buen uso y conservacion:
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a) Un criquet.
b) Una llave de rueda tipo cruz o la original del vehiculo.
c) Tacos de madera para calzar ruedas (minimo dos).

d) Triangulos reflectivos.

e) Linterna de dos elementos.

f) Cinturones de seguridad combinados, de cintura y bandolera, para el conductor y acompafantes.
g) Botiquin de Primeros Auxilios.

h) Apoyacabezas en todos los asientos.

i) Matafuegos:

- En Automdviles: Un (1) matafuego de 1 Kg. de polvo quimico seco (ABC). El mismo debe
permanecer asegurado en el habitaculo de pasajeros.

- En Camionetas: Un (1) matafuego de 5 Kg. a 10 (Kg.). de polvo quimico seco (ABC) en la caja de
cargas (amarrado e identificado).

) Todas las camionetas deben estar equipadas con jaula antivuelco externa.

Motocicletas:
Uso de casco: La probabilidad de un accidente mortal para el usuario de una moto es 13 veces
mayor que para el conductor de un automdvil:

e El casco salva vidas.

* No existen excusas para no usarlo.

e El no usarlo implica un riesgo, tanto para usted como para su familia.

Estadisticas nos muestran que de cada 10 accidentes 7 de los afectados resultaban seriamente
lesionados 0 muertos por no contar con casco al momento del siniestro esto nos muestra la grave
ausencia del uso del casco a pesar de las leyes que lo obligan a utilizarlo o los grandes beneficios de
tenerlo puesto al momento de tener una caida en la moto. Segun el consejo nacional para la
prevencion de accidentes las probabilidades de morir en un accidente se incrementan 15 veces
cuando se tripula una motocicleta, la proteccién que ocupa el casco disminuye las posibilidades de
morir hasta un 45% y las de sufrir lesiones graves hasta en un 65%. Por lo tanto, no hay nada mas
cierto que en caso de accidente, el casco es el Unico elemento de proteccion capaz de evitar las
lesiones en la cabeza, sin duda las mas graves. Su uso reduce las muertes en un tercio y evita dos
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de cada tres lesiones cerebrales, este tipo de lesiones produce el 85% de los muertos y la mitad de
los heridos de los accidentes en moto.
La efectividad del casco es del 67% en prevencion de dafios cerebrales, 73% en mortalidad y 85%
en lesiones graves.
El politraumatismo es la lesion con mayor frecuencia, supone entre el 30% y el 40% de los heridos.
Las lesiones en la cabeza dejan secuelas como:

e Coma.

e Infecciones.

o Paralisis.

e Epilepsias.

e Neurosis postraumaticas.

Otras lesiones importantes, pero que no son tan frecuentes, son en la columna vertebral, en el torax,

en la pelvis y en las extremidades.

Eleccion adecuada del casco:
e Que el mismo cubra completamente la cabeza incluso la mandibula.
e Que posea proteccién de oidos.
e Buena ventilacion.

e De interior desmontable y lavable.

Beneficios por uso de casco:
e Un buen casco hace conducir mas comodo.
* Disminuye el ruido constate en los oidos.
e Evita la molestia del viento en tu cara y desvia insectos y otros objetos que vuelan con el
viento.
e Contribuye al confort cuando las condiciones climaticas son adversas y disminuye la fatiga del

motociclista.
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5+ Q

NO SE LLEVAN

NO SE LLEVAN

Conclusiones

En esta etapa hicimos un desarrollo de material de entrenamiento sobre conduccién segura,
manejo defensivo, tanto para autos como para motos. La mitad de los trabajadores de la empresa
viene a trabajar con su propio vehiculo, por lo que estan en riesgo de tener algin evento
desafortunado en este trayecto. De alli que consideramos muy importante el tema de entrenar,
concientizar y ayudar al empleado, no solo en la empresa, sino al ir y venir de ella. De esta forma,
creamos conciencia, para que todos podamos ser prudentes al manejar, cuidarnos y cuidar a los
nuestros. Se ha tenido una gran recepcién por parte de los empleados de Molinos Ararat. En el
futuro, se propone realizar jornadas completas de prevencién para involucrar a empleados y

terceros.

PLAN DE EMERGENCIAS

A) Definicién de evacuacion:

Se define como evacuacion a un proceso de retiro organizado - via un Plan de Evacuacion como el
gue abajo se detalla- que permita resguardar la integridad fisica de las personas ante una situacion

de alarma o emergencia que determine la necesidad de efectuarlo.
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B) Objetivo de este plan

Fijar las directrices para organizar personas y medios de proteccion para intervenir en caso de
evacuacion. El fin que se persigue es el de poder responder de forma rapida, coordinada y eficaz de
forma tal de minimizar eventuales consecuencias sobre las personas y/o la propiedad, que se
deriven de toda situacion definida como de evacuacion parcial o total. Algunas de las posibles
causas de alarma/emergencia que lleven a tomar la decision de evacuar responden a situaciones
tales como inundacion, incendio, derrumbe, derrame de productos quimicos o alguna causa externa
gue afecte directa o indirectamente la salud y bienestar de los trabajadores. Se expone, en principio,
un sumario de las actividades planificadas para su desarrollo (Memoria Descriptiva) y, en el cuerpo

del texto, tres que forman parte del Manual de Autoproteccion:

a) Se identifican medios de proteccion (técnicos y humanos) que se dispondran para actuar
en la situacion de evacuacién, segun esta ha sido definida en 1,
b) Se desarrollan vias de accion para cada caso,

c) Se establecen consignas para su implementacion.

Este documento sera de obligado cumplimiento para todo el personal que se desenvuelva en la

empresa y sera distribuido por el duefio de la empresa y el asesor de Higiene y Seguridad.

C) Alcance

Para todo el personal de Molinos Ararat, y de terceros contratistas, sea este propio o contratado,
eventual o permanente, en toda ocasion en la que exista una contingencia con eventual dafio a la
salud y/o bienes, en mayor o menor medida, y a toda otra persona que desarrolle actividades

vinculadas con las actividades que se desarrollan en la empresa.
Personas involucradas por parte de MOLINOS ARARAT SRL:

e DUENO DE LA EMPRESA

e SUPERVISOR DE PRODUCCION

e PERSONAL DE MANTENIMIENTO

e ASESOR DE HIGIENE Y SEGURIDAD,
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D) Normas aplicables.
e Ley19.587,
e Decreto N° 911/96,
e Ley 1.346/04 de C.A.B.A.
e Resoluciones 552/01, 35/97, 51/98; 319/99

E) Referencias

e Politica y Gestion Integral de la Higiene y Seguridad de Molinos Ararat SRL.
e Plan de Seguridad e Higiene de la Fabrica.

e Normativa vigente a nivel nacional y de la provincia de Buenos Aires.

F) Responsabilidad

La empresa tiene el compromiso de proteger a empleados y a su propiedad. La seguridad de los
colaboradores y la proteccion del ambiente interior y exterior resultan de gran importancia para todos
aqguellos que participen en la empresa. Se tomaran las medidas adecuadas para proteger la salud y
seguridad de cada uno de los colaboradores siguiendo lo prescripto en las normas reglamentarias
vigentes. La aspiracion corporativa es la de reducir al minimo los efectos adversos a la seguridad y la
salud general como consecuencia de las tareas que se realicen. Todas las personas que forman
parte de Molinos Ararat deben asegurar que la salud y la seguridad sean de consideracion primaria

para todas y cada una de las tareas, dentro y fuera de las areas de trabajo.

G) Manejo de situacion y personal involucrado en la evacuacién:
Roles y Responsabilidades
Asigna roles especificos a cada miembro del equipo:

o Duefio de la empresa: Responsable de la toma de decisiones. Deberia estar al tanto de la

situacion y coordinar la evacuacion.
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e Supervisor de produccidn: Actia como lider de la evacuacién, asegurandose de que todos
sigan el procedimiento. También puede contar las personas al final de la evacuacion.

e Operario de produccion: Debe seguir las instrucciones del supervisor y ayudar a otros a

evacuar de manera ordenada.

e Operario de mantenimiento: Puede asistir en la evacuacion de equipos o en la identificacion
de riesgos adicionales. Es encargado de los cortes de suministros de ser necesarios. También

debe asegurarse de que las rutas de evacuacion estén despejadas.

o Asesor de seguridad e higiene (si esta presente): Ofrece orientacion sobre las mejores

practicas y puede ayudar en la evaluacion de riesgos en el momento.
Rutas de Evacuacion

Define claramente las rutas de evacuacion y asegurate de que estén bien sefializadas. Realiza

simulacros para familiarizar al personal con estas rutas.
Comunicacion

Establece un sistema de comunicacion claro para alertar al equipo en caso de emergencia. Esto

puede ser a través de un sistema de megafonia, alarmas o mensajeria instantanea.
Entrenamiento

Realiza sesiones de entrenamiento regulares para que todo el personal esté al tanto de los
procedimientos de evacuacioén. Incluye ejercicios practicos donde se simulen situaciones de

emergencia.
Revision y Mejora

Después de cada simulacro o incidente, revisa el procedimiento y ajusta segun sea necesario.

Recoge feedback del personal para mejorar continuamente el plan.
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Documentacioén

Mantén un registro escrito del plan de evacuacion y asegurate de que todos tengan acceso a él. Esto

servird como referencia en caso de emergencia.

Implementar un plan de evacuacion efectivo no solo protege a tu equipo, sino que también ayuda a

crear un entorno de trabajo seguro y preparado.

H) Pasos a seqguir una vez decretada la evacuacion:

- Lo mas importante ante esta situacion, es mantener la calma y seguir las instrucciones que
oportunamente impartiran los responsables, evitando tomar decisiones propias que puedan influir en

el estado animico de otras personas.

- Se procedera al corte del suministro eléctrico si este pudiera agravar la emergencia causante de la

evacuacion.
- El personal abandonara las tareas que esté haciendo y seguira las indicaciones.
- No se recoge nada. No se va a buscar a nadie. Nunca se retrocede.

- El camino de salida debera ser el mas corto posible, que no exponga a riegos innecesarios a las

personas. No se permitirdn desviaciones de nadie.

- Las personas deberan tener las manos libres durante su salida al punto de encuentro. Por lo que no
se permitira llevar ningan elemento en ellas, asi como tampoco nada colgado de los hombros y/o

espalda, para evitar enganches y aprisionamientos.

- Nadie volvera a buscar nada hasta que el Responsable (duefio de la empresa) autorice el re-

ingreso del personal

- No se usaran medios mecanicos/eléctricos en la evacuacion. Para descender o ascender hasta el

nivel de salida sélo se permitiran escaleras.

- Informar de algun peligro detectado a la persona responsable.
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) Simulacro

Un simulacro de evacuacion es "la representacion de una respuesta de proteccion ante una
emergencia causada por uno o mas fendmenos o agentes perturbadores”. Durante el ejercicio se
simulan diversos escenarios, lo mas cercanos a la realidad, con la finalidad de probar y preparar la

respuesta mas eficaz ante eventuales situaciones reales de perturbacion.
Objetivo de un Simulacro

El principal objetivo de un simulacro es lograr que el personal practique las acciones previstas para
realizar una evacuacion con 6ptimo desempefio, de modo tal que se generen y consoliden los
hébitos correctos de respuesta. Los simulacros son el medio por el cual se revisan las politicas y
procedimientos establecidos para los casos de emergencia. A través de ellos se debe de probar que
lo planificado resulta sencillo y eficiente. Es posible que los simulacros revelen deficiencias, las que
deberan de remediarse durante una situacion de emergencia simulada, en lugar de intentar

encontrar soluciones ante la emergencia real.

Veedores

Para una mejor observacion del desempefio en situacion de simulacro, el Asesor de Higiene y
Seguridad quien tendra la funcién de analizar la actuacion del personal y las eventuales dificultades
gue pudieran presentarse. Esta persona no participara del simulacro. Sélo observara e informara

posteriormente al Duefio de la empresa.

Periodicidad de Simulacros

Los simulacros se realizardn cada seis (6) meses o cada vez que el plan sea modificado.
Metodologia del Simulacro:

Los simulacros que se realizaran en la empresa seran avisados a todo personal que ingrese, al inicio
de la jornada laboral, fijando hora, y punto de encuentro. Lo anterior no descarta que se puedan
realizar sin previo aviso, segun lo disponga el Asesor de Higiene y Seguridad o el duefio de la

empresa.
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Conclusion Tema 3

Los planes de emergencia deben ser escritos, revisados, comunicados y practicados para que éstos
puedan ser efectivos. Estos planes deberan estar ubicados visiblemente en distintos lugares

estratégicos del establecimiento.

La empresa tiene la responsabilidad de definir y disponer en forma oportuna del equipo, las
instalaciones y el personal adiestrado necesario para responder ante las emergencias, y disponer de
un sistema para efectuar simulacros y simulaciones que considere e involucre las comunicaciones

externas.
Conclusiones generales

Como conclusion, puedo decir que he cumplido los objetivos que me propuse al inicio de esta etapa,
donde he adquirido e incorporado habilidades y conocimientos que me han permitido crecer
profesionalmente. He visto una gestion de seguridad completa. Pude ver lo importante que es que
los empleados de la empresa donde realicé la tesis, que tengan procesos de trabajos seguros y
saludables. En la primera etapa comprendi en profundidad y apliqué el sistema de identificacion de
peligros y evaluacién de los riesgos asociados a dichos peligros. He visto, tanto en la parte tedrica,
como en el campo propiamente dicho, que es vital la manutencion del control de los riesgos
detectados. He podido conversar con todas las partes interesadas y hemos visto lo necesario de la
aplicaciéon de esta metodologia con sus respectivas acciones de control. En la segunda etapa, pude
profundizar en un proceso de la Planta, el de Secado, con todas sus complejidades. Alli vimos la
importancia de mantener todos los pardmetros controlados, incluyendo los riesgos detectados, como
asi también todos los monitoreos necesarios para seguir garantizando la seguridad de sus

trabajadores.

En la tercera etapa, incursioné en un programa de prevencion completo. Parti desde una politica de
seguridad, tuve la oportunidad de mejorar el proceso de seleccion y capacitacion, las inspecciones
de seguridad, la investigacién y estadisticas en siniestros laborales y robustecer el plan de
emergencias. He podido trabajar con distintas personas, aprendido también de ellas, de su

experiencia, por lo que he visto fortalecida mi pasion por la seguridad y el cuidado de las personas.
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