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Introducción: 

La empresa en la cual se desarrolló el proyecto final integrador se encuentra 

situada en la localidad de Puán nombrada como Malteria Pampa S.A., dedicada a la 

producción y comercialización de malta y cebada cervecera. 

La empresa cuenta con 300 trabajadores, en donde se encuentran 7 áreas de 

trabajo, seleccionándose para evaluar el sector de proceso, específicamente el sector 

de secado. 

Este puesto es considerado como fijo, no obstante, a esto, el operador en caso de 

emergencia puede realizar alguna tarea extra (no es considerado habitual, si sucede el 

empleado deberá estar capacitado para operar en los demás sectores de malteo 

(operador de lavado, operador de germinación), en este caso, la persona estaría 

expuesta a diferentes riesgos como por ejemplo ruido, falta de iluminación, mecánicos 

producto al estado de los equipos, etc. 

Es así, que me lleva a realizar la confección del estudio integral que consta de tres 

temas, en primer lugar, la evaluación del puesto de trabajo, como antes ya nombrado, 

operador de secado, en segundo lugar, se realizará en análisis de condiciones 

generales del sector en donde fue elegido trabajar con carga térmica, protección contra 

incendios y, máquinas y herramientas. Y, para finalizar, se confeccionara un Programa 

Integral de Prevención de Riesgos Laborales en donde se incluye los temas como: 

Planificación y Organización de la Seguridad e Higiene en el Trabajo; Selección e 

ingreso de personal; Capacitación en materia de S.H.T.; Inspecciones de seguridad.; 

Investigación de siniestros laborales; Estadísticas de siniestros laborales; Elaboración 

de normas de seguridad; Prevención de siniestros en la vía pública: (Accidentes In 

Itinere) ; Planes de emergencias; Legislación vigente. (Ley 19.587, Dto. 351--Ley 

24.557) 
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PRESENTACION DE LA EMPRESA: 

 

Surge como empresa binacional, en el año 1987, con capitales argentinos y 

brasileños, y puesta en funcionamiento en marzo del año 1990. 

En el año 1998, la Compañía Cervecera Brahma S.A pasa a controlar el 100% 

de las acciones de Maltería Pampa S.A. 

En el año 2000, se anuncia la fusión entre Brahma y Antártica, para la creación 

de AmBev. En 2003 ésta última compra el 30% de las acciones de Quilmes. Un año más 

tarde, se da lugar a una alianza entre Ambev y Interbrew de Bélgica, formándose 

ñInBevò, la mayor cervecería del mundo. 

En 2007, dada una ampliación en la planta de Maltería Pampa, aumenta la 

producción a 200.000 toneladas anuales. 

En 2009 InBev compra Anheuser Busch, formando así AB-InBev. En el mismo 

año, se produce una ampliación de la planta de efluentes de Malteria Pampa S.A. 

Si bien la empresa actualmente continúa siendo ñAB-InBevò, desde lo discursivo, 

los habitantes de la localidad refieren a su nombre inicial: Maltería Pampa S.A. 

Cotidianamente, se habla de ñla malter²aò. 
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OBJETIVO DEL PROYECTO: 

Objetivos generales: 

Mediante el análisis de las tareas que se desarrollan durante el proceso de malta, se 

identificarán y evaluarán los riesgos, al fin de detectar las necesidades y oportunidades 

de mejora con el fin de resguardar la salud, medio ambiente y seguridad de los 

trabajadores e instalaciones otorgando el cumplimiento a la normativa vigente en materia 

de prevención laboral. Disponiendo de un diagnóstico de la prevención de los riesgos 

laborales para que los responsables de la empresa puedan adoptar las medidas 

correctivas necesarias. 

Una vez evaluados los riesgos, se llevará adelante la confección, implementación y 

aplicación de un programa de seguridad, con el fin de evitar la ocurrencia de incidentes 

y accidentes como así también modificando las instalaciones y, las formas y métodos en 

que actualmente se ejecutan las tareas llevadas a cabo para así resguardar la salud de 

los empleados contribuyendo a una mejor calidad de vida. 

Objetivos Específicos: 

- Verificar el Sistema de Gestión de Seguridad e Higiene existente. 

- Relevar y evaluar los riesgos asociados a los procesos de las actividades. 

- Confeccionar medidas preventivas con el fin de minimizar y/o eliminar 

la exposición a los riesgos/ peligros. 

- Elaborar análisis preliminar de nivel de riesgo y ponderación de estos. 

- Realizar Programa de Capacitación anual, y dar cumplimiento a todo el 

personal de la Planta involucrado, ya sea de forma directa o 

indirectamente. 
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CARTA DE PETICION: 
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DESARROLLO DEL PROYECTO: 

TEMA 1: 

a) ESTUDIO INTEGRAL EN PUESTO DE TRABAJO: OPERADOR DE SECADO. 

Para comprender mejor de cómo es el proceso procederé a describir los pasos de 

este: 

El malteo significa la germinación de cebada sumergida en condiciones 

ambientales creadas y controladas artificialmente. La cebada, en el período final de 

germinaci·n, es denominada ñmalta verdeò, que, mediante el proceso de secado, es 

transformada en malta seca. 

Este tiene por objetivo fundamental la producción y activación enzimática, 

determinando transformaciones de la sustancia de reserva existente en el grano de 

cebada. 

En investigación y desarrollo, se obtiene variedad de cebada cervecera y se 

desarrolla tecnología para su cultivo. El sector tiene como misión generar, adaptar y 

transferir conocimiento para sustentar el cultivo de cebada y la rentabilidad de malta. 

En el sector de agro tiene como función proveer cebada cervecera que garantice 

la productividad industrial y la calidad de la malta, generando, adaptando y aplicando 

conocimientos para asegurar la sustentabilidad del cultivo. 

En el calado del camión, se extrae una muestra representativa para la 

determinación de calidad. Mientras el camión es pesado, se efectúa el análisis 

correspondiente en el laboratorio de cebada, que determinará la calidad para la 

industrialización, así como humedad, proteína, germinación y clasificación en primera, 

segunda y tercera calidad. Una vez aprobado el camión, se continua a descargar el 

cereal. 

 

Todo el movimiento del grano, ya sea de cebada, malta o subproducto, genera 

polvo, el cual es extraído mediante aspiración, con el fin de proteger de esta forma el 

ambiente. 

La cebada recibida, requiere una limpieza y separación por calibre para dejarla 

en condiciones de ser malteada, ya que en estado natural debe ser liberada de materias 

extrañas e impurezas, y además clasificadas conforme al tamaño del grano. 
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La limpieza del producto se realiza a través de máquinas limpiadoras y 

separadoras de medio grano. Durante este proceso, se extrae material indeseado 

permitiendo de esta forma almacenarse durante un tiempo prolongado. 

 

El proceso de elaboración de malta, es realizado en la siguiente secuencia: 

 

LAVADO: La cebada es sometida a un intenso movimiento mediante aireación y 

bombeo, mejorando la eficiencia de la limpieza. Granos y sustancias extrañas, livianas, 

son retiradas por rebalse. El lavado es realizado en cubas apropiadas, provistas de 

suministros de agua limpia, aire comprimido y salidas de agua utilizable. 

 

MACERACIÓN: Este procedimiento tiene por objetivo, activar los procesos del 

desarrollo del grano, subiendo gradualmente su humedad. Este proceso consiste en 

alternar sucesivos periodos húmedos, durante los cuales la cebada es sometida a 

movimientos con aire comprimido y períodos secos; durante el cual se realiza aspiración 

de gas carbono. La constitución y estructura de granos de cebada, así como la 

temperatura del agua de maceración influyen en la absorción del agua por parte del 

grano. 

 

GERMINACIÓN: La germinación es un proceso fisiológico en el cual órganos 

preexistentes en el embrión se desarrollan a expensas de las sustancias de reserva del 

cuerpo arenoso. En esta fase, es necesario tenor de humedad adecuado, temperatura 

adecuada, oxígeno suficiente y tiempo de proceso. El objetivo principal de la fase, es la 

activación y formación enzimática. A través de encimas los nutrientes son 

descompuestos a formas solubles. Para realizar este proceso son indispensables 

equipos para revolver, con aplicación de agua; ventiladores para la movilización del aire, 

con equipos de frío-calor; sistemas de distribución de cebada macerada; equipo de 

extracción y transporte hasta secado de la malta verde. 

 

SECADO: En función del alto contenido de agua, la malta verde es fácilmente 

deteriorable, por lo tanto, necesita ser transformada en un producto almacenable. En 

este momento se deben dar por terminadas las transformaciones químicas y biológicas 

y fijar la composición cualitativa de la malta. En el secado, desaparecen el olor y el gusto 

de la malta verde; y el conferido a la malta cervecera de acuerdo con su tipo de aroma 

y color característico. Estos objetivos son alcanzados con el secado de la malta verde, 

que es realizado en dos etapas: el pre-secado y el secado final. El pre-secado es 
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realizado con aire caliente, a temperatura inferior a 70°c, hasta un tenor de humedad 

cercano a un 10%. El secado final, es la etapa siguiente a temperaturas de aire de 80°c 

a 85°c, hasta que el contenido de agua alcanza el 5%. 

 

Una vez finalizado el complejo proceso de elaboración de malta cervecera, se 

realiza un exhaustivo análisis del producto final. Éste, puede ser almacenado en silos. 

 

 

El último paso, con el que construye el proceso de elaboración, es el embarque; 

realizado mediante el traslado en camiones y vagones, desde la planta hasta el puerto 

de Bahía Blanca. 

a.1 Mapa de Malteria Pampa, ubicación de los sectores: 
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Referencia: 

 

1. Proceso (Maceración ï Germinación ï Secado) 

 

2. Tableros eléctricos 

 

3. Taller de mantenimiento 

 

4. Sala de bombas 

 

5. Cogeneración 

 

6. Lavado (proceso) 

 

7. Torre de Norias 

 

8. Etei 

 

9. Planta de GLP 

 

10. Depósito de especiales 

 

11. Laboratorios (cebada y malta) 

 

12. Balanza 

 

13. Administración 

a.2 Política de seguridad de la empresa: 
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B) Características del puesto de trabajo: 

 

¶ Área: Proceso 

¶ Sector: LMS: Lavado, Maceración, Secado. 

¶ Puesto: Secado 

 

Organización: 

 

¶ Gerente de proceso. 

¶ Supervisor de LMS. 

¶ Operador de secado. 

Turnos y Horarios de trabajo correspondientes al Puesto de Secado: 

 

Las actividades se encuentran distribuidas a lo largo de tres turnos y son llevadas 

a cabo por un trabajador en cada uno de ellos, el horario es el siguiente: 

De lunes a lunes: 
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¶ 1er turno: De 6:00 a 14:00 hs. 

¶ 2do turno: De 14:00 a 22:00 hs. 

¶ 3er turno: 22:00 hs a 6:00 hs 

 

2.2 ANALISIS DEL PUESTO DE TRABAJO: 

 

A. ANALISIS DE CADA ELEMENTO QUE LO INTEGRA. 

 

Esto hace referencia al proceso mediante el cual, se reconoce un peligro 

en el entorno de trabajo que podría ocasionar daño a las personas o 

bienes de una empresa. Con este proceso determinamos factores de 

riesgo, circunstancias, naturaleza, posibles efectos y consecuencias de 

estos. 

 

Un peligro se define como cualquier circunstancia que tenga la capacidad 

de afectar el bienestar o a la salud de los trabajadores. La identificación 

de estos en cualquier actividad profesional supone la caracterización del 

lugar de trabajo registrando los agentes peligrosos y los grupos de 

trabajadores potencialmente expuestos a diferentes riesgos. Es decir, 

cada factor de riesgo descripto debe ser analizado objetivamente, con la 

finalidad de determinar el grado de peligro de este. 

 

Entonces, es necesario realizar una correcta selección de las actividades que 

conforman el determinando puesto de secado, para lo que se debe tener en cuenta: 

a) ¿Qué se hace en el puesto de trabajo? 

b) ¿Cómo se hace? 

c) ¿Con que se hace? 

d) ¿Dónde se lleva a cabo? 

e) ¿En qué condiciones se efectúa? 

f) ¿Qué responsabilidades implica? 
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B. IDENTIFICACION DE LOS RIESGOS: 

Es un proceso en el cual se utiliza para identificar, conocer los riesgos presentes en el 

puesto que puedan causar un daño a la salud del trabajador y/o al medio ambiente. 

Una vez que tenemos detallado los controles implementados, el procedimiento para la 

gestión de riesgos contiene el reconocimiento de las causas y procedencias de la 

dificultad que puedan afectar a los objetivos de realizar una tarea. 

Peligro: Un peligro puede ser cualquier cosa (ya sean materiales, equipos, métodos o 

prácticas de trabajo) que pueda causar un daño. 

Riesgo: Es la posibilidad, alta o baja, de que alguien sufra un daño causado por un 

peligro. Estos pueden ser clasificados como psicosociales, que pueden causar 

depresión, fatiga entre otros. También a causa de los malos ámbitos laborales o la 

excesiva carga laboral, etc. Por otro lado, están los físicos, dados por condiciones 

inseguras, sea por falta de iluminación, exceso de calor, frio, entre otros. 

En este estudio, se analizarán las condiciones generales de seguridad e higiene de la 

empresa Malteria Pampa, eligiendo factores preponderantes y críticos de los distintos 

riesgos presentes para un operador de secado. 

La confección y desarrollo de este proyecto se inicia con la revisión de procedimientos 

de trabajo, luego se acompaña la rutina del operador en campo y realizándose 

diferentes entrevistas a distintos empleados para así finalizar con la conclusión del 

objeto de este proyecto. 

Como anteriormente se describió el desarrollo de las actividades que realiza el 

operario de secado también se describirán los riesgos en el sector: 

Listado de riesgos identificados en visita al sector: 

 

¶ Superficie resbaladiza/disparejos (este riesgo es el considerado el más 

importante en el sector) 

¶ Máquina con partes móviles. 

¶ Comando a distancia (cargar estufa, descarga de estufa, 

¶ Caída de herramientas/objetos desde altura. 

¶ Caída de personas desde altura. 

¶ Herramientas, maquinarias, equipos y utensilios. 
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¶ Proyecciones de partículas. 

¶ Desorden en puesto de trabajo. 

¶ Escaleras, rampas inadecuadas. 

¶ Espacios confinados. 

¶ Zona de circulación obstaculizada. 

¶ Falta de señalización. 

¶ Ruido. 

 

A continuación, se describe las actividades más críticas realizadas en el sector de 

secado las cuales cuentan con un procedimiento de trabajo seguro que además de 

encontrarlo de forma digital los operadores pueden acceder a ellos a través de una 

carpeta. 

La empresa tiene como política que al ingresar un nuevo operario o realizar una 

modificación en el procedimiento deben de entrenarse en el mismo. 

 c. ACTIVIDAD QUE DESARROLLA LOS OCUPANTES DEL PUESTO DE 

SECADO: 

 

 

ETAPA TAREA TASA DE ACCIDENTES

INICIO
1. Iniciar descarga de caja en 

germinación
1

OPERACIÓN 2. Cargar estufa 0

OPERACIÓN 3. Verificar potencia 0

OPERACIÓN 4. Iniciar secado 0

OPERACIÓN 5. Proceso automático 0

INICIO
6. Iniciar quema de azufre en 

estufa correspondiente
3

OPERACIÓN 7. Descargar estufa 1

INICIO
8. Iniciar proceso de 

enfriamiento
0

OPERACIÓN
9. Realizar operación del 

sistema de enfriamiento
1

OPERACIÓN

10. Confirmar a operador de 

Torre de norias que el silo está 

disponible para el vaciado

0

Peso Absoluto 18
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 Considerando el listado anterior y la lectura de los procedimientos de estas 

tareas se encuentra que gran parte de la operación en secado (siempre 

considerando la unión con las demás áreas del proceso) se realiza a través 

de la computadora, es decir comando a distancia, lo que implica que si un 

operador, técnico (mecánico, eléctrico), tercero, temporario o cualquier 

persona que no haya solicitado el equipo o al menos bloqueado el mismo 

tiene un gran riesgo de sufrir un accidente cuando la maquina se pone en 

marcha. 

Además de esta observación, se describen algunas de las actividades que 

involucran que la persona tenga un riesgo en su integridad física. 

 

1. INICIO DE DESCARGA DE CAJA DESDE GERMINACION A SECADO/ 

CARGA DE ESTUFA/ INICIO DE SECADO: 

El operador de Secado le avisa al operador de Germinación el horario aproximado de 

la carga de estufas. Se debe de verificar el correcto funcionamiento de los equipos a 

ser utilizado en la carga de la estufa. 

Desde la computadora se programa hacía que estufa va (1-2-3-4) y el origen de la carga 

(número de caja de germinación), además se configura en qué fase y altura se quiere 

cargar la estufa, teniendo esos datos se da clic en la pantalla al botón de inicio. 

Finalizada la descarga de la estufa, se posiciona a la maquina en forma automática y 

con un cartel de BYPASS ACTIVADO se deberá ir a la estufa a ver el estado del piso y 

presionar el botón de Baypass, de esa manera comenzará así la carga de la misma. 

Cuando la máquina de Estufa llega al censor de 1.20 mts. se pasa a manual distante, 

por tal motivo se deberá ir hacia la estufa y terminar la carga de esta (en forma manual) 

se empareja la malta recibida, esto se realiza con un palo emparejador. 

Posicionando la máquina en su lugar, una vez finalizada la carga y el emparejado de la 

estufa, se retira la maquina hacia atrás unos metros y se baja la misma hasta tanto su 

parte superior, goma barredora, quede sobre la malta verde. 

 

 

Emparejador de carga 
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2. QUEMA DE AZUFRE: 

Elementos de protección individual: Gorra de seguridad; Botines de seguridad; 

Guantes látex o nitrilo; Mascara facial; Mameluco. Estos son almacenados en un 

gabinete en los lugares de quema o en sala de control 

Materiales, herramientas, equipamientos: Horno para quema; Encendedor para 

ignición; Esparcidor; Arena; Azufre; Balde; Cestos para descarte; Manguera 

Procedimiento de trabajo: 

Una vez finalizada la carga de la estufa, el emparejado de la misma y posicionando la 

maquina en su lugar correspondiente, se podrá iniciar la quema de azufre, para ello el 

operador realiza la verificación de calidad del producto y, además, debe de efectuar la 

limpieza del cajón de la quema anterior. El sector de secado cuenta con 4 hornos, uno 

por estufa. El descarte de los residuos se realiza en los cestos disponibles en cada 

contención o en cualquier descarte de especiales (tacho rojo) de la fábrica (esto 

también se aplica en caso de derrame). 

El azufre se almacena sobre pallet que se encuentran distanciados de la pared en un 

lugar seco apto para tal fin. El depósito principal es el depósito de químicos que se 

encuentra en almacén (foto) y el de uso diario se ubica frente del Horno n°4 (de azufre). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                           

                          Foto: Deposito de azufre.
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Para transportar el azufre desde el depósito principal hasta el de uso diario se utiliza el 

auto elevador, esta actividad es realizada o por el operario de almacén o el de secado, 

siempre y cuando cuente con el entrenamiento del equipo. 

Para realizar la manipulación de bolsas, balde, cajón de azufre y elementos de quema 

con los EPIôs correctamente colocados, adem§s el operador debe de adoptar una 

correcta postura para evitar malos esfuerzos, para ello pueden utilizar una carretilla, 

carro o el balde con su medida correspondiente para tal fin. Esta tarea consiste en 

levantar una bolsa de azufre, de 20 Kg sobre un pallet, hasta la altura de los nudillos, 

aproximadamente, para colocarla sobre carro para transportarla hasta el horno que lo 

quemara luego de abrirla con un cúter y volcar su contenido dentro del mismo. El balde 

que es utilizado para la dosificación se encuentra identificado con el fin de manipular 

solo azufre, la cantidad de producto que se coloca en él es determinada de acuerdo 

con los valores de nitrosamina. 

Tanto los depósitos como los sectores de quema cuentan la ficha de seguridad, 

además quien debe de realizar la manipulación de este producto deben contar con la 

capacitación de producto químico. 

La quema de cada cajón se inicia en las primeras 8 horas de pre-secado. 

Para encender el azufre el operario esparce el producto dentro del cajón, coloca un 

papel o algodón y realiza el encendido de este. El operario identifica el riesgo y 

comenta que esto se hace con precaución y con distancia que por ello utilizan 

encendedor tipo magiclick, además previamente se aseguran de que la clapeta del 

tiraje del horno este abierta de forma completa. 

Una vez que se aseguraron de que el papel o el algodón utilizado haya encendido bien 

cierran el cajón, esto lo hace con la ayuda del pie para evitar malos esfuerzos y posturas 

incorrectas. 

Como ultima precaución en el sector, el operador señaliza en el ingreso de las estufas 

colocando cadenas de peligro para restringir el acceso a las mismas, trocadores, 

cámara de mezcla, bajo plano de estufas y ventiladores de secado. 

Una vez consumido todo el azufre, el mismo se apagará por sí solo. Si por algún 

motivo se extendiera la quema y hubiera necesidad de apagarlo luego de 8 horas de 

quemado, esto se realiza ahogando el fuego con arena o con la tapa, para ello quien 

realiza esta actividad debe de utilizar la máscara facial con filtros para vapores 

orgánicos y guantes de látex o nitrilo. 

Una vez finalizado el proceso de quema, la estufa deberá permanecer bloqueada 
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durante dos horas más, para el ingreso de personas. Una vez cumplidas las dos horas 

se deberá retirar las cadenas habilitando la misma. De seguir marcando los sensores 

de temperatura (> a 50°C) ubicados en cada horno, no se deberá ingresar o de lo 

contrario apagarlo y controlar el buen funcionamiento del horno o posible obstrucción 

en los caños. 

  

Depósito de uso diario. 

 

 

 

                                                                                                                                    

                                                                                    

Balde que se utiliza para transportar azufre hacia el 

horno que se deba utilizar. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                          Quema de azufre con algodón. 
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3. DESCARGA DE ESTUFA: En esta actividad se continua con el comando a 

distancia, el operador desde la computadora va programando dicha 

actividad, la persona deberá de acercarse a la estufa solamente para 

chequear el funcionamiento del equipo. 

A continuación, se enumeran algunas de las anomalías que pueden realizar un 

daño en los operadores no solo de secado, sino que también de eléctricos, 

mecánicos, terceros. - Atoramiento de noria 205 o 206: Se Llama al supervisor 

de turno y al técnico eléctrico, se debe de realizar el loto1 correspondiente, quien 

ingrese al pozo deberá de solicitar permiso de entrada al trabajo ya que el mismo 

en considerado como espacio confinado, se abrirá ambas tapas de pie de noria 

y retira la malta con la ayuda de una pala, en tanto el eléctrico deberá pasar la 

NC2 a forma directa y no en arranque suave, el operador saldrá del pozo de noria 

y el eléctrico realizara el arranque de la misma, y si su funcionamiento es 

correcto, se normalizará su funcionamiento y se continuará con la descarga. 

Derrame de grano en bajo plano de estufa y o raicilla acumulada por las distintas 

descargas: Para tal fin se deberá enfriar la estufa en secado (20´ aproximadamente) 

realizar los bloqueos de energía pertinentes e ingresar al bajo plano, previo armado de 

la chupadora. Se deberá, previamente avisar para que se disponga un carro para tal fin 

y con la ayuda de una segunda o tercera persona realizar la limpieza en bajo plano. 

En estos casos, se observa que la actividad es realizada por empresa tercera. Como 

normativa de seguridad, los terceros no pueden realizar el bloqueo de energía de los 

equipos solos, es decir, el equipo debe ser entregado por un operador del sector, 

supervisor de área, gerente o técnico en seguridad. 

La compañía aplica 9 pasos de bloqueo de energía o también llamado LOTOTO (LOCK-

OUT, TAG-OUT, TRY OUT) Aislamiento, Bloqueo y señalización de las fuentes de 

energía Potencialmente Peligrosa, seguidas de liberación de cualquier energía 

Residual, colocando la máquina o la instalación en Estado de energía cero. 

 

 

 

 

1 Loto: Bloqueo de energia del equipo, se aplican 9 pasos. 

2 NC: Noria. Autoelevador de baldes 
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Elementos Necesarios para realizar bloqueo de energía: Kit de LOTO personal (Garra, 

tarjeta identificadora, candado y tarjea verde) + Dispositivo de LOTO especifico de 

acuerdo con el equipo. 

 

 

 

4. TRABAJOS DE ALTURA EN ESTUFAS. 

Para la compañía, el trabajo en altura se considera cuando se está igual o más 

de dos metros. 

Para desempeñar estas tareas se debe de utilizar los EPP3 específicos: Casco, 

mentonera, arnés, doble cabo de vida y es requisito estar capacitado en trabajo 

en altura, aplica para no solo funcionarios de la empresa, sino que también para 

terceros y temporarios. 

 

3 EPP: Elementos de Protección Personal. 



29  

Quien deba de realizar un trabajo en este sector debe de posicionar la máquina pasando 

un metro de la mitad de tal modo que la pasarela quede transitable debajo de la línea de 

vida. 

El operario debe de realizar un bloqueo de energía para la rosca distribuidora y 

alimentadora. 

Luego de posicionar la maquina en los lugares indicados, amarrar cabo de vida doble 

a la línea de vida o los puntos de anclaje que se encuentre en techo de estufa. 
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5. Ingreso a sectores de Estufas, Bajo plano de estufa, balcones, sala de VT de 

Secado, Cámara de mezcla y Trocadores: 

Este procedimiento se realizó para garantizar el ingreso seguro a salas de circulación 

de SO2 posterior a proceso de quema de azufre en la sala de máquina de estufa, 

balcones de estufas, Bajo plano de secado, Sala de VT de secado, Cámara de Mezcla 

y Trocadores, ya que, si bien la quema de azufre se realiza en la estufa, el resto de los 

sectores nombrados se encuentran conectados entre sí por cuestiones del proceso. 

Las tareas que se llevan a cabo son por ejemplo la limpieza, mantenimiento de 

equipos presentes como rosca distribuidora, máquina de estufa, pisos de máquina, 

iluminación, tolva, cinta transportadora, otras tareas como la colocación de redes 

contra palomas, colocación de veneno contra plagas, etc. 

1- El ingreso debe ser informado al operador de secado para que quien este de 

turno indique que no se está quemando azufre o que no hay residuos del 

contaminante. Caso contrario debe libera el sector el supervisor de turno o 

técnico de Seguridad. 

2- Solo dos horas después de estar apagado el horno de azufre en alguna estufa 

quien deba ingresar podrá realizarlo sin la necesidad de EPP, en caso de que 

permanezca la presencia de SO2 en el alguno de los sectores deberá de entrar 

con EPP, oxímetro para medir la presencia del producto y esto es liberado por 

el supervisor de turno o el técnico de seguridad. 

3- En caso de que el ingreso sea a bajo plano de estufas (1;2;3;4): Además de 

notificar el ingreso y, que el operador le confirme la ausencia de azufre, se debe 

de parar los ventiladores de secado accionando el golpe de puño y colocando 

el dispositivo de loto correspondiente (imagen), para certificar que los 

ventiladores no van a arrancar se debe de corroborar desde la sala de control. 

Se debe de colocar cadena o traba de puerta para garantizar que esta se 
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mantenga abierta. 

DISPOSITIVO DE BLOQUEO 

6. Ingreso a espacios confinados: 

 

Es un espacio que por su diseño tiene un número limitado de aberturas de entrada y 

salida, cuenta con una ventilación natural desfavorable que podría contener o generar 

peligrosos contaminantes del aire, y no está destinado para una presencia continua de 

empleados. 

En malteria pampa están identificados a través de una etiqueta que cuenta con una 

numeración por inventario. Todos se encuentran cerrados con candados, para acceder 

se debe de solicitar PET (Permiso de entrada al trabajo), si este tiene una profundidad 

igual o mayor a 1.40m se debe de solicitar además el PTI (Permiso de trabajo integrado) 

además debe de contar con un entrenamiento específico del mismo. 

  

 

 

 

Etiqueta de identificación 

 

 

 

Bloqueo de energía de ventiladores: Golpe 
de 

puño 
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2.3. EVALUACION DE LOS RIESGOS: 

Es el proceso dirigido a estimar la magnitud de los riesgos identificados y que no 

hayan podido evitarse, obteniendo la información necesaria para así poder decidir 

sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de 

medidas que deben adoptarse. 

El proceso para seguir consta de los siguientes pasos: 

 

¶ Identificación del peligro. 

 

¶ Estimación del riesgo según la probabilidad de convertirse en accidente y las 

consecuencias de dicho accidente. 

¶ Ponderar la tolerabilidad del riesgo. 

 

La evaluación de riesgos debe ser, en general, un proceso continuo. Por lo tanto, la 

adecuación de las medidas de control debe estar sujeta a una revisión continua y 

modificarse si es preciso. De igual forma, si cambian las condiciones de trabajo, y con 

ello varían los peligros y los riesgos, en estos casos se deben revisar las evaluaciones 

de riesgos que se estén implementando. 

El proceso de gestión depende de cada riesgo de forma individual, es decir se 

identifica el riesgo, se realiza la estimación del mismo, luego una valoración y, se 

realizan dos preguntas, por un lado, si el riesgo está controlado se puede realizar el 

trabajo, si es no se procede a realizar un procedimiento de adopción de control y un 

seguimiento a las medidas preventivas. 

A continuación, se lleva a cabo el relevamiento de riesgos, teniendo en cuenta el paso 

a paso de cada actividad, con las situaciones de riesgos a las que los trabajadores 

pueden estar expuestos, las causas, consecuencias de estas. 

Una vez realizado el relevamiento, se puede ejecutar la evaluación de los riesgos, 

de la que derivan las medidas de control y mitigación de estos, como así también, la 

ponderación de riesgo según la magnitud del mismo para ocasionar daño. 

Para poder evaluar los riesgos adecuadamente es necesario identificar la Situación 

operacional: 

Rutinario: Actividades que se desarrollan diariamente. Relativa a la Rutina 

Operativa. 
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No Rutinario: Actividades que se desarrollan eventualmente. Asociada a 

operaciones no rutinarias (reforma de instalaciones, pruebas, modificaciones de 

rutinas por motivos específicos, mantenimientos de equipos con rutinas diferentes de 

los planes de mantenimiento rutinario, etc.). 

Emergencia: Situación no planeada y no deseada asociada a eventos como: 

incendios, fugas o derrames con exposición accidental, explosiones, intoxicación 

alimentaria, colapso de estructuras y sistemas, accidentes ï atropellos, colisiones, 

trayecto, etc. 

 

  

 

 

A. Matriz de Evaluación de Riesgos: 

 

A.1. En función de la severidad: Consiste en una evaluación de la gravedad del 

riesgo. Representa el alcance potencial del daño, tanto humano como material. 

 

Descripción de la operación Rutina No rutina Critica/Emergencia

Iniciar descarga de caja de 

germinacion
x

Cargar estufa x

Verificar potencia x

Iniciar secado x

Proceso automático x

Iniciar quema de azufre en 

estufa correspondiente
x

Descargar estufa x

Iniciar proceso de enfriamiento

Confirmar a operador de Torre 

de norias que el silo está 

disponible para el vaciado

x

Trabajos en altura x x

Transportar azufre hacia el 

deposito
x

Ingresar a espacio confinado x x

Ingreso a sectores de estufas, 

bajo planos 
x x
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Se evalúa considerando la siguiente tabla: 

 

A.2. En función de la Frecuencia: Representa la posibilidad de que el peligro 

identificado finalice en daño. 

 



Proyecto Integrador Final 

Alumna: Lopez Schwerdt Ingrid 

 

 

A.3. TIPO DE RIESGO: 

- ALTO: Son aquellos riesgos que se consideran intolerables. Los trabajos que 

tengan este tipo de riesgo deben de tener una medida de acción inmediata 

para reducir el mismo. 

- MEDIO: El riesgo se considera como controlado parcialmente. Al igual que los 

riesgos altos, estos deben de tener medidas preventivas que bajen aún más su 

tolerancia. 

- BAJO: Los riesgos son tolerables, no requieren medidas de control 

adicionales, pero pueden tomarse acciones de mejora. 

- INSIGNIFICANTES: El riesgo es trivial. No se requiere medidas de control 

adicionales. 

 

En la planilla de Matriz de Evaluación de Riesgos, se documentará las medidas de 

control para los riesgos alto y medio. Las acciones de control deben ser tomadas para 

disminuir la probabilidad de ocurrencia y/o las consecuencias del riesgo. 

Luego de finalizada una medida de control, se reevalúa el riesgo. 

 

Se consideran riesgos significativos a aquellos asociados con un riesgo alto o medio 

(valor mayor a 14). Éstos requieren de alguna acción inmediata y/o medida de control 

por parte del jefe del Sector y del responsable de Higiene, Seguridad y Medio Ambiente 

para reducir el riesgo a un nivel tolerable (riesgo bajo o insignificante). 

Nuevos riesgos pueden surgir a partir de las siguientes actividades: nuevos proyectos, 

cambios o incorporación de actividades, productos, insumos o servicios, auditorías 

internas o externas; recorridas o inspecciones, nuevas identificaciones realizadas tanto 

por el personal como por contratistas, clientes y/o proveedores; experiencias recogidas 

dentro de la actividad industrial, etc. De aquí surge la importancia del seguimiento 

correspondiente a las medidas de seguridad tomadas, y la evaluación constante de los 

peligros presentes en los distintos sectores de trabajo, dentro de la planta, para luego 

poder ingresarlos a la planilla de Matriz de Evaluación de riesgos. 

 



Proyecto Integrador Final 

Alumna: Lopez Schwerdt Ingrid 

 

A.4. EVALUACION DE LOS RIESGOS PARA EL SECTOR DE SECADO: 
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Alumna: Lopez Schwerdt Ingrid 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

B. ERGONOMIA: 

De acuerdo con lo indicado en la Resoluci·n 295, ANEXO I: ñLa ergonom²a es 

el térmico aplicando al campo de los estudios y diseñados como interfase entre 

el hombre y la máquina para prevenir la enfermedad y el daño mejorando la 

realización del trabajo, intentando asegurar que los trabajos y tareas se diseñen 

para ser compatibles con la capacidad de los trabajadores. 

La fuerza es también un agente causal importante en los daños provocados en 

el levantamiento manual de cargas. Otras consideraciones ergonómicas 

importantes son la duración del trabajo, los trabajos repetitivos, el estrés de 

contacto, las posturas y las cuestiones psicosocialesò 

Los riesgos de accidente de trabajo y enfermedad profesional no siempre se 
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Alumna: Lopez Schwerdt Ingrid 

 

detectan por los métodos clásicos y conocidos. Aun cuando se cumplan las 

condiciones necesarias de Seguridad e Higiene, continúan existiendo 

accidentes de trabajo y enfermedades comunes cuya causa está en la 

inadecuación entre la concepción del puesto y la capacidad humana para 

desarrollar ese trabajo sin que, a medio o largo plazo se resienta el organismo. 

Tal es el caso de las posturas inadecuadas, movimientos repetitivos, cargas 

físicas acumulativas, tensiones nerviosas sin descarga prevista, etc., que 

acaban produciendo bajas como si se tratara de la aparición repentina de un 

accidente o enfermedad no previstos. La ergonomía se ocupa de analizar las 

exigencias que las tareas, el funcionamiento de las máquinas y las 

instalaciones presentan a las personas y la capacidad o posibilidad de éstas 

para responder a esas exigencias. 

Å Visita al puesto o puestos de trabajo y entrevista con la persona/as afectadas. 

Å Identificación, descripción y recogida de datos sobre condiciones de trabajo, 

puesto o puestos a estudiar. 

Å Croquis de distribución y dimensiones del puesto, de los equipos y/o 

herramientas y cargas utilizadas, indicando pesos, texturas y otras 

particularidades de interés. 

Å Toma de fotografías de partes del puesto y/o de posturas o movimientos que 

se consideren importantes. 

Å Procesamiento de todos los datos anteriores en aplicación informática de 

gestión. 

Å Entrega a la persona/as interesadas de información sobre el resultado del 

estudio con las recomendaciones correctivas y asesoramiento inicial para llevar 

a cabo dichas recomendaciones. 

Se reconocen los trastornos musculoesqueléticos relacionados con el trabajo 

como un problema importante de salud laboral, estas alteraciones son causadas 

por esfuerzos repetidos, movimientos rápidos, por hacer grandes fuerzas, por 

estrés de contacto posturas extremas, la vibración y/o temperaturas bajas. 

Estrategias de control: La mejor forma de controlar la incidencia y la severidad 

de los trastornos musculoesqueléticos es con un estudio de ergonomía en 

donde se va a incluir: 

- Reconocimiento del problema. 

- Evaluación de los trabajos con sospecha de posibles factores de riesgo. 

- Identificación y evaluación de los factores causantes. 

- Involucrar a los trabajadores en cuanto a posibles riesgos. 
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Cuando se identifica el riesgo de trastorno musculoesquelético se deben 

realizar controles que incluyen: 

- Capacitaciones a todos los trabajadores. 

- Realizar los cuidados vigilando, evaluando los daños y los datos médicos. 

 

En cuanto a controles para los trabajos se habla de controles tanto de 

ingeniería como administrativos. Los primeros permiten eliminar o reducir los 

factores de riesgo del trabajo y los segundos disminuyen el riesgo al reducir el 

tiempo de exposición, compartiendo la exposición entre un grupo mayor de 

trabajadores. 

 

Controles de ingeniería se pueden considerar los siguientes: 

- Utilizar métodos de ingeniería del trabajo 

- Utilizar ayuda mecánica para eliminar o reducir el esfuerzo requerido por una 

herramienta 

- Seleccionar o diseñar herramientas que reduzcan la fuerza, el tiempo de 

manejo y mejoren las posturas. 

- Proporcionar puestos de trabajo adaptables al usuario que mejoren las 

posturas. 

Los controles administrativos disminuyen el riesgo al reducir el tiempo de 

exposición, compartiendo la exposición entre un grupo mayor de trabajadores. 

- Realizar pautas de trabajo que permitan a los trabajadores hacer pausas o 

ampliarlas lo necesario y al menos una vez por hora. 

- Realizar rotación de los trabajadores o repartiendo el trabajo para que el 

empleado no dedique una jornada laboral entera realizando demandas 

elevadas de tareas. 

 

B.1. APLICACIÓN METODO REBA: 

Para el estudio de ergonomía del puesto de trabajo se utilizó el método REBA que 

evalúa posturas individuales y no conjuntos o secuencias de posturas, por ello, es 

necesario seleccionar aquellas posturas que serán evaluadas de entre las que adopta 

el trabajador en el puesto. Se seleccionarán aquellas que, a priori, supongan una mayor 

carga postural bien por su duración, bien por su frecuencia o porque presentan mayor 

desviación respecto a la posición neutral. 

Para ello, el primer paso consiste en la observación de las tareas que desempeña el 
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trabajador. Se observarán varios ciclos de trabajo y se determinarán las posturas que 

se evaluarán. Si el ciclo es muy largo o no existen ciclos, se pueden realizar 

evaluaciones a intervalos regulares. En este caso se considerará, además, el tiempo 

que pasa el trabajador en cada postura. 

REBA divide el cuerpo en dos grupos, el Grupo A que incluye las piernas, el tronco y el 

cuello y el Grupo B, que comprende los miembros superiores (brazos, antebrazos y 

muñecas). Mediante las tablas asociadas al método, se asigna una puntuación a cada 

zona corporal (piernas, muñecas, brazos, tronco...) para, en función de dichas 

puntuaciones, asignar valores globales a cada uno de los grupos A y B. 

La clave para la asignación de puntuaciones a los miembros es la medición de los 

ángulos que forman las diferentes partes del cuerpo del operario. El método determina 

para cada miembro la forma de medición del ángulo. Posteriormente, las puntuaciones 

globales de los grupos A y B son modificadas en función del tipo de actividad muscular 

desarrollada, el tipo y calidad del agarre de objetos con la mano, así como de la fuerza 

aplicada durante la realización de la tarea. Por último, se obtiene la puntuación final a 

partir de dichos valores globales modificados. 

El valor final proporcionado por el método REBA es proporcional al riesgo que conlleva 

la realización de la tarea, de forma que valores altos indican un mayor riesgo de 

aparición de lesiones musculoesqueléticas. El método organiza las puntuaciones finales 

en niveles de actuación que orientan al evaluador sobre las decisiones a tomar tras el 

análisis. Los niveles de actuación propuestos van del nivel 0, que estima que la postura 

evaluada resulta aceptable, al nivel 4, que indica la necesidad urgente de cambios en la 

actividad. 

Pasos para seguir: 

1. Determinar los ciclos de trabajo y observar al trabajador durante varios de estos 

periodos: Si este es muy largo o no existe, se pueden realizar evaluaciones a 

intervalos regulares. 

2. Seleccionar las posturas que se evaluarán: Se seleccionaran aquellas que a priori 

supongan una mayor carga postural bien por su dirección, duración, frecuencia o 

porque presentan mayor desviación respecto a la posición neutral. 

3. Determinar si se evaluara el lado izquierdo del cuerpo o el derecho: Si hay dudas 

se analizarán los dos lados. 

4. Tomar datos angulares requeridos: Pueden tomarse fotografías desde los puntos 

de vista adecuados para realizar las mediciones. 
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5. Determinar las puntuaciones para cada parte del cuerpo: Se debe de utilizar la 

tabla correspondiente. 

6. Obtener las puntuaciones parciales y finales del método para determinar la 

existencia de riesgos y establecer el nivel de actuación. 

7. Si se requieren determinar qué tipo de medidas deben adoptarse: Se debe de 

revisar las puntuaciones de las diferentes partes del cuerpo para determinar donde 

es necesario aplicar correcciones. 

8. Rediseñar el puesto o introducir cambios necesarios para mejorar la postura si es 

necesario. 

9. Si se generan cambios en el puesto de trabajo se deberá de reevaluar la tarea 

nuevamente. 

A continuación, se desarrolla la aplicación del método REBA en donde se ha 

seleccionado el área de ingeniería que realiza el cambio de eje a los ventiladores de 

secado donde podemos encontrar 8 de estos equipos. 

 

Figura B.1 Posición del técnico mecánico. 

 

 

Para determinar la postura a analizar se tuvo en cuenta como referencia el periodo de 

tiempo de observación del puesto considerando el tiempo de mayor ciclo de trabajo de 

los técnicos. figura 5.1 A continuación se desarrolla el procedimiento de trabajo: 

 

 

Procedimiento de trabajo: CAMBIO DE RODAMIENTO Y EJE DE VENTILADOR DE 



Proyecto Integrador Final 

Alumna: Lopez Schwerdt Ingrid 

 

SECADO: 

Una vez que los técnicos mecánicos cuentan con los siguientes item a continuación 

detallados pueden iniciar la realización de las tareas 

1- Verificación de la orden. 

2- Buscan los materiales y herramientas necesarias 

3- Solicitan la liberación del equipo y realizan el bloqueo de energía 

correspondiente al equipo a intervenir. 

A continuación, se describe el paso a paso de la tarea: 

4- Realizar limpieza general 

5- Retirar correas 

6- Fijar impulsor soldando en la parte inferior del túnel travesaño para soportar el 

impulsor con un ángulo de 2ò ¼ 

7- Colgar polea y retirarla usando un extractor o en caso de tener manguito de 

fijación aflojarlo. 

8- Abrir cajeras 

9- Aflojar manguitos de fijación de rodamiento. 

10- Retirar bulones de soporte de cajeras. 

11- Retirar las cajeras con los rodamientos del eje. 

12- Limpieza del eje. 

13- Colocar cajeras nuevas y rodamientos en el eje. 

14- Alinear cajeras y ajustar los bulones 

15- Ajustar con sus respectivos tirajes los manguitos de los rodamientos 

16- Colocarle un 30% de grasa en las cajeras. 

17- Cerrar cajeras 

18- Colocar polea al eje 

19- Liberar impulsor 

20- Colocar correas y alinear las poleas 

21- Colocar cubre de correas 

22- Solicitar a técnicos eléctricos la energización y testear el equipo 

23- Ejecutar la limpieza en el lugar, devolver herramientas y dispositivos 

necesarios. 

24- Descartar materiales usados conforme procedimiento de Medio Ambiente. 
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La información requerida por el método es la siguiente: 

3.1.1 Evaluación grupo A: 

La puntuación se obtiene a partir de las evaluaciones de cada uno de los miembros 

que los componen: tronco, cuello y piernas. 

a. Puntuación del tronco: 

Esto depende del ángulo de flexión del tronco medio por el ángulo entre el eje del 

tronco y la vertical. La siguiente figura muestra las referencias para realizar la 

medición. La puntuación la obtenemos de la siguiente tabla: 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Si existe rotación o inclinación lateral del tronco la puntuación deberá de 

aumentar. Si esta circunstancia no se presenta, la puntuación del tronco no se 

modifica. Para determinar esta puntuación debe de aplicar la siguiente tabla: 
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En este caso los mecánicos sostienen una posición de flexión >20º y Ò60Ü o extensión 

>20º obteniéndose como puntuación un 3. Evaluando la tarea se observa que el tronco 

del técnico no realiza una inclinación o rotación, es así como no se modifica su 

puntuación. 

 

b. Puntuación del cuello: 

 

La puntuación del cuello se obtiene a partir de la flexión/extensión medida por el ángulo 

formado por el eje de la cabeza y el eje del tronco. Se consideran tres posibilidades: 

flexión de cuello menor de 20º, flexión mayor de 20º y extensión. 

 

 

 

La puntuación obtenida de esta forma valora la flexión del cuello. Esta puntuación será 

aumentada en un punto si existe rotación o inclinación lateral de la cabeza. Si no se da 

ninguna de estas circunstancias la puntuación del cuello no se modifica. 
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En este punto se obtiene una puntuación de 2 ya que se presenta una flexión del cuello, 

sumándose un punto ya que existe una rotación/inclinación lateral de la cabeza. 

 

 

 

 

 

 

c. Puntuación de las piernas: 

 

La puntuación de las piernas dependerá de la distribución del peso entre ellas y los 

apoyos existentes. 
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La puntuación de las piernas se incrementará si existe flexión de una o ambas rodillas 

(Tabla 6 y Figura 8). El incremento podrá ser de hasta 2 unidades si existe flexión de 

más de 60°. Si el trabajador se encuentra sentado no existe flexión y por tanto no se 

incrementará la puntuación de las piernas. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Es así como para finalizar la puntuación de este grupo se determinó que al momento 

de realizar esta actividad el operario se encuentra realizando la posición que indica de 

pie con soporte bilateral simétrico y con una flexión de una o ambas rodillas entre 30 y 

60º obteniéndose como resultado 2 puntos. 

3.2 Evaluación del Grupo B: 

La puntuación del Grupo B se obtiene a partir de las puntuaciones de cada uno de los 

miembros que lo componen (brazo, antebrazo y muñeca). Así pues, como paso previo 

a la obtención de la puntuación del grupo hay que obtener las puntuaciones de cada 

miembro. Dado que el método evalúa sólo una parte del cuerpo (izquierda o derecha), 

los datos del Grupo B deben recogerse sólo de uno de los dos lados. 

En la tarea evaluada se observa que los movimientos que se generan en el cuerpo son 

iguales para cada lado (izquierda o derecha) de acuerdo con la posición en que se 

encuentre el ventilador por ejemplo como se puede observar en la imagen estos se 

encuentran enfrentados, en Malteria se los localizan: 1-2, 3-4, 6-7, el VT 5 y 8 se 

encuentran solos. Teniendo en cuenta esto evaluaremos la parte del cuerpo izquierda. 

A. Puntuación del brazo: 

La puntuación del brazo se obtiene a partir de su flexión/extensión, midiendo el ángulo 

formado por el eje del brazo y el eje del tronco. La Figura 9 muestra los diferentes grados 

de flexión/extensión considerados por el método. La puntuación del brazo se obtiene 

mediante la Tabla 7. 
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La puntuación será aumentada en un punto si existe elevación del hombro, si el brazo 

está abducido (separado del tronco en el plano sagital) o si existe rotación del brazo. Si 

existe un punto de apoyo sobre el que descansa el brazo del trabajador mientras 

desarrolla la tarea la puntuación del brazo disminuye en un punto. Si no se da ninguna 

de estas circunstancias la puntuación del brazo no se modifica. 

Por otra parte, se considera una circunstancia que disminuye el riesgo la existencia de 

puntos de apoyo para el brazo o que éste adopte una posición a favor de la gravedad, 

disminuyendo en tal caso la puntuación inicial del brazo. Un ejemplo de esto último es 

el caso en el que, con el tronco flexionado hacia delante, el brazo cuelga verticalmente. 

Para obtener la puntuación definitiva del brazo puede consultarse la Tabla 8 y la Figura 

10. 
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En el caso de los técnicos sus brazos poseen una postura de extensión >20º o 

flexión>20º y <45º dando así una puntuación de 2 y como segunda evaluación se 

observa que existe un punto de apoyo o la postura a favor de la gravedad restando un 

punto al resultado anterior, en este caso tenemos una postura a favor de la gravedad, 

es decir que la puntuación de los brazos es de 1. 

B. Puntuación del antebrazo: 

 

La puntuación del antebrazo se obtiene a partir de su ángulo de flexión, medido como 

el ángulo formado por el eje del antebrazo y el eje del brazo. La Figura 11 muestra los 

intervalos de flexión considerados por el método. La puntuación del antebrazo se obtiene 

mediante la Tabla 9. 

 

La puntuación del antebrazo no será modificada por otras circunstancias adicionales 

siento la obtenida por flexión la puntuación definitiva. 
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La puntuación obtenida es de 1 ya que se realiza una flexión entre 60º y 100º. 

 

C. Puntuación de la muñeca: 

 

La puntuación de la muñeca se obtiene a partir del ángulo de flexión/extensión medida 

desde la posición neutral. La Figura 12 muestra las referencias para realizar la medición. 

La puntuación de la muñeca se obtiene mediante la Tabla 10. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La puntuación obtenida de esta forma valora la flexión de la muñeca. Esta puntuación 

se aumentará en un punto si existe desviación radial o cubital de la muñeca o presenta 

torsión (Figura 13). La Tabla 11 muestra el incremento a aplicar. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En esta evaluación se observa que los mecánicos realizan una flexión y extensión entre 

0º y 15º con una torsión o desviación radial o cubital, es así que esta puntuación da 

como resultado da 2. 
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3.3 Puntuación de los Grupos A y B 

Obtenidas las puntuaciones de cada uno de los miembros que conforman los Grupos A 

y B se calculará las puntuaciones globales de cada Grupo. Para obtener la puntuación 

del Grupo A se empleará la Tabla 12, mientras que para la del Grupo B se utilizará 

la Tabla 13. 

 

 

 

La puntuación individual obtenida para el tronco 3 para el cuello 2 y piernas 2 nos 

permite mediante la tabla obtener la puntación del Grupo A que da como resultado 5 

 

La puntuación individual obtenida para el brazo 1, el antebrazo 1 y muñecas 2, nos 

permite mediante la tabla obtener la puntación del Grupo B que da como resultado 2 

 

Puntuaciones parciales: 

Las puntuaciones globales de los Grupos A y B consideran la postura del trabajador. A 

continuación, se valorarán las fuerzas ejercidas durante su adopción para modificar la 

puntuación del Grupo A, y el tipo de agarre de objetos para modificar la puntuación 

del Grupo B. 

La carga manejada o la fuerza aplicada modificará la puntuación asignada al Grupo A 

(tronco, cuello y piernas), excepto si la carga no supera los 5 kilogramos de peso, caso 
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en el que no se incrementará la puntuación. La Tabla 14 muestra el incremento a aplicar 

en función del peso de la carga. Además, si la fuerza se aplica bruscamente se deberá 

incrementar una unidad más a la puntuación anterior (Tabla 15). En adelante la 

puntuación del Grupo A, incrementada por la carga o fuerza, se denominará Puntuación 

A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La carga/fuerza que realiza el mecánico es entre 5 y 10 kg para el grupo A 

incrementándose un punto, esto no se modifica ya que no existe fuerza o cargas 

aplicadas bruscamente. 

Por otro lado, la calidad del agarre de objetos con la mano aumentará la puntuación del 

Grupo B, excepto en el caso de que la calidad del agarre sea buena o no existan agarres. 

La Tabla 16 muestra los incrementos a aplicar según la calidad del agarre y la Tabla 17 

muestra ejemplos para clasificar la calidad del agarre. La puntuación del Grupo B 

modificada por la calidad del agarre se denominará Puntuación B. 
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En esta tarea se puede observar un agarre regular, es aceptable pero no ideal además 

de que usa otras partes del cuerpo, es así como se suma un punto al grupo B. 

 

 

3.4 Puntuación final: 

Las puntuaciones de los Grupos A y B han sido modificadas dando lugar a la Puntuación 

A y a la Puntuación B respectivamente. A partir de estas dos puntuaciones, y empleando 

la Tabla 18, se obtendrá la Puntuación C 

 

 

Finalmente, para obtener la Puntuación Final, la Puntuación C recién obtenida se 

incrementará según el tipo de actividad muscular desarrollada en la tarea. Los tres tipos 

de actividad considerados por el método no son excluyentes y por tanto la Puntuación 

Final podría ser superior a la Puntuación C hasta en 3 unidades (Tabla 20). 

 

 

 

 

En el caso de la actividad estudiada se observa que los mecánicos no realizan ninguna 

de estas actividades musculares por lo tanto la puntuación no se modifica, es decir que 

continúa siendo 6. 
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3.5 Nivel de actuación: 

Obtenida la puntuación final, se proponen diferentes Niveles de Actuación sobre el 

puesto. El valor de la puntuación obtenida será mayor cuanto mayor sea el riesgo para 

el trabajador; el valor 1 indica un riesgo inapreciable mientras que el valor máximo, 15, 

indica riesgo muy elevado por lo que se debería actuar de inmediato. Se clasifican las 

puntuaciones en 5 rangos de valores teniendo cada uno de ellos asociado un Nivel de 

Actuación. Cada Nivel establece un nivel de riesgo y recomienda una actuación sobre 

la postura evaluada, señalando en cada caso la urgencia de la intervención. La Tabla 

21 muestra los Niveles de Actuación según la puntuación final. 

 

 

La puntuación final que se obtuvo dio como resultado 6 y mediante la tabla 21 se obtiene 

un nivel de 2, riesgo Medio en donde se indica que es necesario la actuación, cabe 

recordar que los pasos del método detallados corresponden con la evaluación de una 

única postura que realizan los técnicos mecánicos que es la más representativa 

anteriormente demostrada en la foto. 

 

Finalmente, la imagen de a continuación resume el proceso de obtención del nivel de 

actuación en el Método REBA. 
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B.2. SOLUCIONES TÉCNICAS Y/O MEDIDAS CORRECTIVAS: 

A continuación, se propone posibles soluciones a los efectos de mitigar los mismos 

para aquellas tareas cuya mejora dependen de estudios de tiempo, incorporación de 

ayuda mecánica, modificación estructural, etc., y no de la redacción de un 

procedimiento y uso de elementos de protección personal especifico. 

Cuando hablamos del control del riesgo como el proceso de toma de decisión para tratar 

y/o reducir los riesgos, a partir de la información obtenida en la evaluación de riesgos, 

para implantar las acciones correctivas, exigir su cumplimiento y la evaluación periódica 

de su eficacia. 

Para controlar estos riesgos, debemos de utilizar algunos de estos métodos 

 

V Combatir los riesgos en su origen. 

V Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepción 

de los puestos de trabajo, así como a la elección de los equipos y métodos de 

trabajo y de producción, con miras, en particular a atenuar el trabajo monótono 

y repetitivo y a reducir los efectos de este en la salud. 

V Tener en cuenta la evolución de la técnica. 
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V Sustituir lo peligroso por lo que entrañe poco o ningún peligro. 

V Adoptar las medidas que antepongan la protección colectiva a la individual. 

V Dar las debidas instrucciones a los trabajadores. 

Es así como se propone: 

1. Se realizarán controles de las tareas a través de check list que pueden ser 

confeccionados por cualquier persona que acompañe la actividad para 

determinar que tareas son más riesgosas para algunos operadores y con ellos 

determinar las medidas correspondientes para poder eliminar el riesgo 

ergonómico. 

 

 

2. Durante la realización de las tareas se observó que luego de retirar los 

dispositivos de seguridad de partes móviles, los técnicos mecánicos realizaban 

las actividades desde una escalera por lo cual se le recomienda al sector realizar 

los labores desde una plataforma móvil/ andamio, si bien la imagen fue tomada 

desde una escalera tipo burrito (figura 5.1) las tareas fueron llevadas a cabo 

desde un andamio. 
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Programación y seguimiento: Esto queda bajo la responsabilidad del área de 

seguridad quienes deberán de programar un día antes con empresa tercera 

cada vez que se vaya a realizar este trabajo, cabe aclarar que estos se deberán 

de armar en los ventiladores 1-2; 3-4 porque se ubican a una distancia de dos 

metros, en cambio los ventiladores 5;6-7 y 8 están posicionados a una altura de 

1.70 es así como no se necesita dicha plataforma. 

 

 

Figura 4.2 ubicación a realizar en el sector. 

 

3. Programar capacitaciones que realizara el área de seguridad con el objetivo de 

capacitar en temas de: 

a. Definir y compartir con los operarios el concepto de ergonomía en el de trabajo, 

los participantes deberán de reconocer el rango de desórdenes musculo- 

esqueléticos que existen. 

b. Quienes participen de la charla deberán de comprender los factores de riesgo 

generales a los cuales pueden estar expuestos los empleados en el lugar de 

trabajo, y que podrían conducir a traumas acumulativos. 

c. Uso de los elementos de seguridad (los básicos y específicos). 

d. Armado de plataformas móviles/andamios, manera segura de armado. 

e. Uso de equipos de elevación. 

Programación y seguimiento: El área de seguridad deberá de programar un 

Andamio 
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cronograma con estas capacitaciones de forma anual. 

 

4. Programar reunión entre las áreas de seguridad con ingeniería para realizar 

una modificación al dispositivo de seguridad de las poleas, ya que los técnicos 

mecánicos expresan que las piezas son pesadas y que necesitan de al menos 

3 personas para poder realizar su retiro. 

  

 

5. Equipos/Herramientas a utilizar: 

Para realizar todas las tareas en el cambio de rodamiento y eje de los ventiladores, los 

mecánicos deberán de contar con diversas herramientas donde las mismas tendrán que 

contar con un determinado chequeo visual previo a su uso, además de una certificación 

siempre teniendo en cuenta el dispositivo a utilizar, donde las usadas son las siguientes: 

- Aparejos: Es un sistema de poleas compuesto de dos grupos, uno fijo y otro móvil. 

Se pone en movimiento por medio de una cuerda o cadena afianzada por uno de sus 

extremos en la primera polea fija y que corre por las demás, actuando la potencia en 

su otro extremo libre. 

Los anillos, ganchos, eslabones o argollas de los extremos serán del mismo material 

que las cadenas a los que van fijados. Los elementos integrantes de los aparejos para 

izar serán revisados diariamente antes de ponerse en servicio. 

La carga máxima admisible que puedan levantar verticalmente deberá estar indicada. 

Estarán siempre libres de nudos, torceduras permanentes y otros defectos. 

No se deslizarán sobre superficies ásperas o en contacto con tierra, arena, u otras 

sustancias abrasivas o sobre ángulos o aristas cortantes, a no ser que vayan 

Cubre de correas 
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protegidas. 

No se depositarán en locales en donde estén expuestas a contactos con sustancias 

químicas corrosivas, ni se almacenarán con nudos ni sobre superficies húmedas. 

Asegúrese que la carga esté enganchada correctamente. 

Asegúrese que los pasadores de seguridad estén en su lugar correcto. 

Siempre tenga cuidado con la elevación o descenso excesivos. 

Trabaje con el producto usando solo fuerza manual. 

Siempre que se levante carga de peso cercano al límite, recomendamos que se 

considere manejar el aparejo con dos personas. Durante el tiro de cargas, asegure el 

aparejo contra caídas, en caso de que la carga se soltase inesperadamente. 

Nunca use el producto para estirar, extraer o anclar cargas. 

No permita que la carga se balancee ni cause impactos o vibraciones. 

No utilice la cadena de elevación como cabestrillo o para hacer nudos. 

Nunca cuelgue la carga en la punta del gancho. 

No tire de la cadena por los bordes. 

No suelde, corte o realice otras operaciones con cargas suspendidas. 

Nunca utilice la cadena como cable de tierra al soldar. 

Nunca opere con el aparejo, si la cadena empieza a saltar o si produce ruidos 

anormales. 

 

 

 

Herramientas manuales varias: 

- Las herramientas de mano deben ser de material de buena calidad, 

especialmente las de choque, que deben ser de acero cuidadosamente 

seccionado, fuertes para soportar golpes sin mellarse o formar rebordes en las 

cabezas, pero no tan duro como para astillarse o romperse. 

-  Los mangos deben ser de madera dura, lisos y sin astillas o bordes agudos. 

Deben estar perfectamente colocados. 

-  La herramienta debe tener forma, peso y dimensiones adecuadas al trabajo a 
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realizar y no deben utilizarse para fines para los que no han sido diseñadas. 

-  Las herramientas no deben presentar ninguno de estos defectos: Cabezas 

aplastadas, con fisuras o rebabas; Mangos rajados o recubiertos con alambre; 

Filos mellados o mal afilados; Cabezas aplastadas, con fisuras o rebabas; 

Mangos rajados o recubiertos con alambre; Filos mellados o mal afilados. 

- El almacenamiento debe hacerse de tal forma que su colocación sea correcta, 

que la falta de alguna de ellas sea fácilmente comprobada, que estén 

protegidas contra su deterioro por choques o caídas y tenga acceso fácil sin 

riesgo de cortes con el filo de sus partes cortantes. 

-  Las personas que trabajan en máquinas deben disponer de armarios o 

estantes para colocar y guardar las herramientas que usan. 

-  Se debe evitar dejarlas en el suelo, en zonas de paso o en lugares elevados 

como escaleras de mano ya que pueden ocasionar lesiones al caer sobre 

alguna persona. 

- Las herramientas cortantes o con puntas agudas se deben guardar previstas 

de protectores de cuero o metálicos para evitar lesiones por contracto 

accidental. 

MONORRIELES: Estos sistemas se utilizan principalmente para eliminar el esfuerzo 

excesivo de los trabajadores, aumentar la eficiencia, proteger el producto, reducir el 

tiempo de inactividad y mejorar el flujo de trabajo. 

Los movimientos primarios de un equipo de izaje son levantar una carga (movimiento 

vertical), desplazarla (traslación de puente y carro) y descenderla hasta su posición 

final. Considerando la magnitud de los equipos empleados y del material izado, los 

riesgos asociados a esta actividad son altos, incluso con probabilidad de fatalidades, 

por lo que en todo momento es necesario contar con acciones de resguardo. 

Estas grúas puente como su nombre lo indica están compuestos, en general, por un par 

de rieles paralelos ubicados a gran altura sobre los laterales de un edificio, con un puente 

metálico (Viga), desplazable, que cubre la totalidad de la extensión de esos rieles. El 

guinche (también llamado polipasto), que es el dispositivo de izaje de la grúa, se 

desplaza junto con el puente sobre el que se encuentra; el guinche, a su vez se 

encuentra alojado sobre otro riel que le permite moverse para ubicarse en posiciones 

entre los dos rieles principales. 

Siempre se deberá de tener en cuenta: 

- Comprobar que el área de trabajo se encuentra limpia y despejada, 

disponiendo únicamente de 
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aquellos equipos y materiales necesarios para el desarrollo de los trabajos. 

- Hacer uso de todos los EPIs recomendados para el puesto. 

- Asegurarse de que la carga a manipular no supera la capacidad de carga del 

puente-grúa ni de sus 

accesorios de elevación. 

- Cerciorarse de la ausencia de personas dentro del radio de acción del puente- 

grúa. 

- Comprobar el correcto funcionamiento de todos los dispositivos de seguridad 

(topes, finales de 

carrera, etc.). 

- Se deberán realizar las intervenciones de mantenimiento periódicas 

recomendadas por el 

fabricante del equipo. 

C. PROGRAMA ERGONÓMICO 

Definido el Riesgo Ergonómico por sus causales (agentes de riesgo) y por sus 

consecuencias sobre la salud (trastornos musculoesqueléticos), la metodología 

plantea una estrategia de control del riesgo en términos de incidencia y gravedad que 

denomina ñPrograma de Ergonomía Integradoò el cual incluye las siguientes partes: 

Å Reconocimiento del problema. 

Å Evaluación de los trabajos con sospecha de posibles factores de riesgo. 

Å Identificación y evaluación de los factores causantes. 

Å Involucrar a los trabajadores bien informados como participantes activos. 

Å Cuidar adecuadamente de la salud para los trabajadores que tengan trastornos 

musculoesqueléticos. 

 

El responsable de seguridad deberá de implantar el Programa de ergonomía integrado 

durante un periodo de 25 días. 

 

D. APLICACIÓN DE RESOLUCION 886/15 

Esta resolución de la SRT presenta una herramienta básica para la prevención de 

trastornos músculo esqueléticos, hernias inguinales directas, mixtas y crurales, hernia 

discal lumbosacra con o sin compromiso radicular que afecte a un solo segmento 

columnario y várices primitivas bilaterales. 
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Es así como se evaluarán dos tareas de los técnicos mecánicos en donde las mismas 

se encuentran controladas ya que la exposición no es de 8hs continua y cada tarea 

contiene diferentes condiciones. 
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E- ESTUDIOS DE COSTOS DE MEDIDAS CORRECTIVAS: 

 

Las medidas correctivas que se implementen siempre van a implican un 

incremento en los costos de la organización. 

Podemos encontrar del tipo administrativo que implican costos como son 

las capacitaciones e información a los trabajadores por ejemplo un estudio 

médico para saber si la persona es apta para realizar alguna tarea dentro 

de un puesto de trabajo. 

También podemos tener medidas preventivas de ingeniería como el de 

adoptar con alguna herramienta o equipo el puesto de trabajo para evitar 

posibles lesiones y o acciones para mitigar riesgos como los epis o 

señalización. 

A continuación, se detalla el costo de estas: 

 

 

a) EPP: ELEMENTOS DE PROTECCION INDIVIDUAL 

- Guantes anticorte: 

 

   $1.157 

- Zapatos de seguridad con puntera de acero: 

$10.800 
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- Anteojos de seguridad: 

 

 

 

$300 

 

 

 

- Protectores Auditivos: 

 

- Insertos: $495 

- De copa: $800 

- Mameluco tyvek: $1690 
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b) Uso de accesorios de bloqueo de energía. 

 

 

C) Protección de Incendio: 

 

Confección carga de fuego: Este estudio se realiza para determinar 

la cantidad total de calor capaz de desarrollar la combustión 

completa de todos los materiales contenidos en un sector de 

incendio y con el resultado obtenido se pueden establecer el 

comportamiento de los materiales constructivos, la resistencia y la 

capacidad extintora que se necesita instalar en diferentes sectores. 

Valor: $80000 

 

. Control anual de recarga de extintores: Valor $50000 

 

. Mantenimiento sistema de incendio: Valor: $50000 

 

D) Medición de iluminación: Correspondiente a los arts. 71 a 84 de la 

reglamentación aprobada por Dec.351/79 y la reciente Resolución 

SRT 84/2012 se llevará a cabo mediciones colocándose un 

ELEMENTO USO PRECIO 

 

Caja de bloqueo 

multiple para 

colocar 12 

candados 

$19000 por unidad 

 

 

Candado de 

bloqueo dielectrico 

1500 por unidad 

 

Garra de bloqueo 

para seis candados 

dielectrica 

$800 por unidad 
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luxómetro de acuerdo a la configuración del puesto de trabajo y en 

donde la persona realiza su actividad, luego con el resultado de la 

misma se verifican los parámetros con los establecidos por la 

legislación vigente para determinar la cantidad de luminaria que es 

necesaria de colocar y de adecuar al sector. 

 

E) PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO: Se recomienda la 

confección de un informe de medición de ruido para poder 

identificar específicamente los sectores que se encuentran 

perturbados por el mismo, con el fin de tomas las medidas 

preventivas adecuadas a las diversas situaciones. 

Los límites recomendados de exposición al ruido en relación a la 

cantidad de horas que se esté expuesto a él, los operarios (sector 

fundición) no podrán estar expuestos aniveles superiores a 85 dB 

(A) diarios, en función a la Resolución295/03, anexo V y la 

reciente Resolución SRT 85/2012. 

  

 

Valor: $80000 

 

F) Certificación de monorriel: Se contratará a personal calificado 

para realizar certificación del monorriel. Costo: $60.000 más 

IVA. 

G) Mantenimiento de aparejos: costo $50.000 
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3. CONCLUSION: 

La prevención de riesgos laborales es uno de los temas más fundamentales 

de cualquier empresa, ya que ayudan a aumentar las condiciones de 

seguridad y con ello la protección de la salud de los trabajadores, es por 

esto por lo que los principales puntos a trabajar serán: 

- Proteger la integridad y salud de todos sus trabajadores. 

- Estudiar los riesgos que puede tener la empresa y cómo pueden 

afectar a sus empleados. 

- Instaurar las medidas de seguridad necesarias para reducir o 

eliminar los posibles riesgos. 

 

Con esto vamos a obtener diferentes beneficios como, por ejemplo, 

aumento del rendimiento laboral en donde las tareas son desarrolladas de 

manera más fluida, ya que los riesgos se han reducido al mínimo, por lo 

que el trabajador no tiene que estar pendiente de otra cosa que no sea el 

desempeño de su labor. Cuando hay una mejora del rendimiento en el 

empleo, la calidad de los servicios y los productos aumenta, por 

consiguiente, la rentabilidad de estos también. 

 

Otra forma de prevenir riesgos laborales es realizando capacitaciones de 

seguridad, en donde estas tienen el objetivo de brindar conocimientos 

especializados que ayuden al trabajador a evitar accidentes en su empresa, 

contribuyendo de esta manera a crear una cultura de la seguridad 

preventiva. 

La capacitación especializada permite ampliar la formación académica de 

los trabajadores, además tiene por objeto obtener nuevos conocimientos y 

habilidades necesarias para cumplir con rendimiento, responsabilidad y 

seguridad la tarea asignada. 

 

El empresario deberá garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores 

a su servicio en todos los aspectos relacionados con el trabajo. A estos 

efectos, en el marco de sus responsabilidades, el empresario realizará la 

prevención de los riesgos laborales mediante la integración de la actividad 

preventiva en la empresa y la adopción de cuantas medidas sean 

necesarias para la protección de la seguridad y la salud de los trabajadores. 
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Otro punto muy importante el cual es amplio para su aplicación es la 

ergonomía, que como ya vimos anteriormente estudia las características, 

las necesidades, las capacidades y las habilidades de los seres humanos, 

analizando aquellos aspectos que afectan el entorno artificial construido por 

el hombre relacionado directamente con los actos y los gestos involucrados 

en todas sus actividades. 

 

Si bien desarrollar una evaluación de los riesgos, la investigación y 

aplicación de un programa de ergonomía e incluso determinar el uso de 

elemento de seguridad genera un costo para las empresas, pero, el que se 

originen accidentes también tiene su precio. Los accidentes de trabajo 

implican, en lo que se refiere al trabajador, pérdida de su trabajo, atención 

sanitaria, disminución de los ingresos económicos. Para las empresas 

supone costos humanos y económicos. El costo humano está formado por 

las pérdidas de recursos económicos, que se producen cuando los 

trabajadores son apartados de su actividad por los accidentes de trabajo y 

las enfermedades profesionales. Los costos económicos derivan de la 

disminución de beneficios económicos, que se calculan en base al costo 

de la acción preventiva y de los daños. 

Estos son clasificados de dos maneras: directos e indirectos, los primeros 

son aquellos que cubre generalmente la ART y por lo tanto son 

recuperables. Aunque hay que tener en cuenta que un accidente produce 

efectos adicionales que también cuestan dinero y que la mayoría de las 

veces no son recuperables. Son ejemplos: el seguro, por los prestadores 

médicos, compensaciones económicas, gastos por rehabilitación, prótesis, 

traslados, que pueden determinarse con mayor facilidad. Los segundos, en 

promedio según las estadísticas pueden llegar a ser de una a veinte veces 

más que los costos directos como, por ejemplo: Producción y utilidades 

perdidas debido a la ausencia del accidentado si no es posible 

reemplazarlo. 

Por este motivo y aún más, es que llegamos a la conclusión de para evitar 

accidentes es principalmente atacar desde la corrección, en vez de 

preventiva. Generalmente se pone mayor énfasis en los efectos y no en las 

causas que produjeron ese accidente. Por dicha razón, la implementación 

de un Programa de Seguridad es sumamente importante para poder, en 

primera instancia, detectar los posibles riesgos que podrían generar 
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accidentes y, en una segunda instancia, investigar los accidentes e 

incidentes ocurridos, para poder, de ellos, aprender y evitar su repetición. 
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1. INTRODUCCION 

Informar los estudios que se realizaron en las instalaciones de la empresa sobre las 

condiciones generales referentes a iluminación, riesgo eléctrico y maquinas herramientas. 

Las condiciones de trabajo están constituidas por un conjunto, los trabajadores y el 

establecimiento, que influyen sobre la vida y la salud física y mental de los trabajadores 

de resistencia a factores de riesgo laborales. 

El asegurar el cumplimiento de las normas de seguridad para determinar un área de 

trabajo libre de factores que presuponen un riesgo a la integridad física del personal de 

la propia empresa. Dar recomendaciones para poder controlar las causas y mejorar la 

prevención de riesgos laborales. 
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2. OBJETIVOS 

 

2.1. OBJETIVO GENERAL: 

Contribuir en el mejoramiento del establecimiento de la empresa en el 

mejoramiento de la prevención en el ámbito laboral. 

 

2.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

Realizar relevamiento de las instalaciones del sector a los efectos de determinar el 

cumplimiento legal de acuerdo con el Decreto 351/79 y sus modificatorias de las 

instalaciones, equipos, maquinarias, herramientas, etc. Realizar mediciones de 

iluminación en las instalaciones de trabajo, según anexo IV 

Iluminación y color del Dec.351/79 Proceder a la evaluación de los riesgos detectados, 

que nos permitirá planificar las acciones a implementar para mejorar las condiciones de 

trabajo, proponiendo las soluciones, para adecuarlo a la legislación vigente 

Analizar las condiciones de seguridad de los equipos y herramientas, para así tomar 

las medidas preventivas necesarias con la finalidad de minimizar riesgos y la 

integración de la actividad preventiva
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3. TEMA 1 

Desarrollo: 

- Riesgo químico: Hipoclorito. 

 

3.1. Introducción: 

Detectadas esta serie de no conformidades, me ha llevado a realizar un programa 

integral que contemple una serie de medidas preventivas para el manejo correcto 

de estos productos. 

 

 

3.2. Desarrollo: 

 

3.3. ¿Qué son las sustancias peligrosas? 

Se entiende por sustancias peligrosas aquellas que puedan significar un riesgo para la 

salud, la seguridad o el bienestar de los seres humanos y animales. 

Cuando una sustancia química es peligrosa para la salud de las personas hablamos de 

riesgo tóxico. Este riesgo se puede llegar a materializar si la exposición al agente 

químico no está controlada. El riesgo tóxico de un producto químico depende de dos 

factores: la toxicidad y de la dosis absorbida, donde influyen una serie de factores: 

composición, propiedades, concentración, duración de la exposición, vía de entrada al 

organismo y carga de trabajo. 

- Toxicidad: capacidad de una sustancia de producir daño. 

- Dosis: cantidad de producto absorbido por el organismo. 

Por lo general, una sustancia muy tóxica producirá daños a muy baja dosis, mientras 

otras necesitan dosis mayores o una acumulación de pequeñas dosis repetidas para 

ser nocivas. 

Dichas sustancias han sido clasificadas en las siguientes 9 clases:
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3.3.1. Clase 1: Explosivos: 

 

1.1 Materiales y artículos con riesgo de explosión de toda la masa 

 

1.2 Materiales y artículos con riesgo de proyección, pero no de explosión de toda la masa 

 

1.3 Materiales y artículos con riesgo de incendio y de que se produzcan pequeños 

efectos, pero no un riesgo de explosión de toda la masa 

 

1.4 Materiales y artículos que no presentan riesgos notables. Generalmente se limita a 

daños en el embalaje. 

 

1.5 Materiales muy poco sensibles que presentan riesgo de explosión de toda la masa. 

 

1.6 Materiales extremadamente insensibles que no presentan riesgo de explosión 

de toda la masa 

 

 

 

3.3.2. Clase 2: Gases (comprimidos, licuados o disueltos bajo presión): 
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2.1 Gases inflamables 

 

2.2 Gases no inflamables, no venenosos y no corrosivos. 

 

2.3 Gases venenosos 

 

 

 

3.3.3. Clase 3: Líquidos inflamables: 

 

Son líquidos, o mezclas de líquidos, o líquidos conteniendo sólidos en solución o 

suspensión, que liberan vapores inflamables a una temperatura igual o inferior a 60.5 °C 

en ensayos de crisol cerrado, o no superior a 65.6 °C en ensayos de crisol abierto. 

 

 

 

3.3.4. Clase 4: Solidos inflamables; sustancias espontáneamente inflamables; 

sustancias que en contacto con el agua emiten gases inflamables: 

 

4.1 Sólido que en condiciones normales de transporte es inflamable y puede 

favorecer incendios por fricción. 

 

4.2 Sustancia espontáneamente inflamable en condiciones normales de transporte 

o al entrar en contacto con el aire. 

 

4.3 Sustancia que en contacto con el agua despide gases inflamables y/ o tóxicos. 
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3.3.5. Clase 5: Sustancias oxidantes, peróxidos orgánicos: 

 

5.1 Sustancia que causa o contribuye a la combustión por liberación de oxígeno. 

5.2 Peróxidos orgánicos. Compuestos orgánicos capaces de descomponerse en forma 

explosiva o son sensibles al calor o fricción. 

 

 

3.3.6. Clase 6: Sustancias venenosas, sustancias   infecciosas 

 

6.1 Sólido o líquido que es venenoso por inhalación de sus vapores. 

 

6.2 Materiales que contienen microorganismos patógenos. 

 

 

3.3.7. Clase 7: Materiales radiactivos: 

 

Se entiende por material radiactivo a todos aquellos que poseen una actividad mayor a 

70 kBq/Kg (kilobequerelios por kilogramo) o su equivalente de 2 nCi/g (nanocurios por 

gramo). 
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3.3.8. Clase 8: Sustancias corrosivas: 

 

Sustancia que causa necrosis visibles en la piel o corroe el acero o el aluminio. 

 

 

3.3.9. Clase 9: Miscelaneos: 

9.1 Cargas peligrosas que están reguladas en su transporte, pero no pueden ser 

incluidas en ninguna de las clases antes mencionadas. 

 

9.2 Sustancias peligrosas para el medioambiente. 

 

9.3 Residuo peligroso. 

 

 

Cada una de las sustancias peligrosas debe estar rotulada según su clasificación, pero 

además deben tener otro rotulo en forma de rombo que sirve para identificar los peligros 

en base a 4 categorías: 

I. Peligros para la salud (color azul) 

II. Amenaza de inflamabilidad (color rojo) 

III. Peligro de reactividad (inestabilidad de la sustancia) (color amarillo) 

*Estas tres primeras divisiones tienen una graduación de 0 a 4 que indica la 
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severidad del riesgo, siendo el N°4 la severidad mayor. 

IV. La última categoría (color blanco), es para alguna indicación especial de la 

sustancia: No usar agua, material radiactivo, corrosivo, entre otros. 

 

 

 

A continuación, detallamos los tipos de riesgos: 

 

 

 

El número duplicado indica la intensificación del riesgo, por ejemplo: 33, 66, 88, etc. 

Cuando una sustancia posee un único riesgo, éste es seguido por un cero, por ejemplo: 

30, 50, 50. etc. 

 

Además, existen códigos de identificación de riesgos específicos que se muestran más 
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abajo: 

 

- Gases: 

 

20 gas inerte 

22 gas refrigerado. 

223 gas refrigerado inflamable. 

225 gas refrigerado oxidante (comburente). 

23 gas inflamable. 

236 gas inflamable, tóxico. 

239 gas inflamable, que puede espontáneamente provocar una reacción 

violenta. 

25 Gas oxidante (comburente). 

26 Gas tóxico. 

265 Gas tóxico, oxidante (comburente). 

266 Gas muy tóxico. 

268 gas tóxico, corrosivo. 

286 gas corrosivo, tóxico 

 

- Líquidos inflamables: 

 

30 Líquido inflamable (PI: entre 23°C y 60,5°C) 

323 Líquido inflamable, que reacciona con el agua emitiendo gases 

inflamables. 

x323 Líquido inflamable, que reacciona peligrosamente con el agua emitiendo 

gases inflamables (*). 

33 Líquido muy inflamable (PI: menor a 23°C) 

333 Líquido pirofórico 

x333 Líquido pirofórico que reacciona peligrosamente con el agua (*). 

336 Líquido muy inflamable, tóxico. 

338 Líquido muy inflamable, corrosivo. 

X338 Líquido muy inflamable, corrosivo que reacciona peligrosamente con el agua 

(*). 

339 Líquido muy inflamable, que puede espontáneamente provocar una reacción 

violenta. 

36 Líquido que experimenta calentamiento espontáneo, tóxico. 
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362 Líquido inflamable, tóxico, que reacciona con el agua emitiendo gases 

inflamables. 

X362 Líquido inflamable, tóxico, que reacciona peligrosamente con el agua emitiendo 

gases inflamables (*). 

38 Líquido que experimenta calentamiento espontáneo, corrosivo. 

382 Líquido inflamable, corrosivo, que reacciona con el agua emitiendo gases 

inflamables (*). 

X382 Líquido inflamable, corrosivo, que reacciona peligrosamente con el agua 

emitiendo gases inflamables (*). 

39 Líquido inflamable que puede provocar espontáneamente una 

reacción violenta. 

 

- Solidos inflamables: 

 

40 sólido inflamable o sólido que experimenta calentamiento de 

espontáneo. 

423 Sólido que reacciona con el agua emitiendo gases inflamables 

X423 Sólido inflamable que reacciona peligrosamente con el agua emitiendo gases 

inflamable (*). 

44 Sólido inflamable que a una temperatura elevada se encuentra en estado 

fundido. 

446 Sólido inflamable, tóxico, que a una temperatura elevada se encuentra en 

estado fundido. 

46 Sólido inflamable o sólido que experimenta calentamiento de 

espontáneo, tóxico 

462 Sólido tóxico, que reacciona con el agua emitiendo gases inflamables 

48 sólido inflamable o sólido que experimenta calentamiento de 

espontáneo, corrosivo. 

482 Sólido corrosivo, que reacciona con el agua emitiendo gases 

inflamables. 

 

- Oxidantes y peróxidos orgánicos: 

 

50 Sustancia oxidante (comburente). 

539 Peróxido orgánico inflamable. 

55 Sustancia muy oxidante (comburente) 
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556 Sustancia muy oxidante (comburente), tóxica. 

558 Sustancia muy oxidante (comburente), corrosiva. 

559 
Sustancia muy oxidante (comburente), que puede provocar 

espontáneamente una reacción violenta. 

56 Sustancia oxidante, tóxica. 

568 Sustancia oxidante, tóxica, corrosiva. 

58 Sustancia oxidante, corrosiva. 

59 
Sustancia oxidante, tóxica que puede provocar espontáneamente una reacción 

violenta. 

 

- Materiales tóxicos y sustancias infecciosas: 

 

60 Sustancia tóxica o nociva. 

63 Sustancia tóxica o nociva, inflamable (P.I. entre 23°C y 60.5°C). 

638 
Sustancia tóxica o nociva, inflamable (P.I. entre 23°C y 60.5°C), corrosiva 

639 
Sustancia tóxica o nociva, inflamable (P.I. entre 23°C y 60.5°C) que puede 

provocar espontáneamente una reacción violenta. 

66 Sustancia muy tóxica. 

663 Sustancia muy tóxica (P.I.: no mayor a 60.5°C) 

68 Sustancia tóxica o nociva, corrosiva. 

69 
Sustancia tóxica o nociva que puede provocar espontáneamente una reacción 

violenta. 

 

- Materiales radiactivos: 

 

70 Material radiactivo. 

72 Gas radiactivo. 

723 Gas radiactivo, inflamable. 

73 Líquido radiactivo, inflamable (P.I.: no mayor a 60.5 °C). 

74 Sólido radiactivo, inflamable. 

75 Material radiactivo, oxidante. 

76 Material radiactivo, tóxico. 

78 Material radiactivo, corrosivo. 

 

- Materiales corrosivos: 
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80 Sustancia corrosiva. 

x80 Sustancia corrosiva, que reacciona peligrosamente con el agua (*). 

83 Sustancia corrosiva, inflamable (P.I.: entre 23°C y 60.5°C). 

x83 
Sustancia corrosiva, inflamable (P.I.: entre 23°C y 60.5°C), que reacciona 

peligrosamente con el agua (*). 

839 
Sustancia corrosiva, inflamable (P.I.: entre 23°C y 60.5°C), que puede provocar 

espontáneamente una reacción violenta. 

 

x839 

Sustancia corrosiva, inflamable (P.I.: entre 23°C y 60.5°C), que puede provocar 

espontáneamente una reacción violenta y que reacciona peligrosamente con 

el agua (*). 

85 Sustancia corrosiva, oxidante (comburente). 

856 Sustancia corrosiva, oxidante (comburente) y tóxica. 

86 Sustancia corrosiva y tóxica. 

88 Sustancia muy corrosiva. 

x88 
Sustancia muy corrosiva que reacciona peligrosamente con el agua 

(*). 

883 Sustancia muy corrosiva, inflamable (P.I.: entre 23°C y 60.5°C). 

885 Sustancia muy corrosiva, oxidante (comburente). 

886 Sustancia muy corrosiva, tóxica. 

x886 
Sustancia muy corrosiva, tóxica, que reacciona peligrosamente con el agua (*). 

89 
Sustancia corrosiva, que puede provocar espontáneamente una reacción 

violenta. 

 

- Materiales peligrosos misceláneos: 

90 Sustancias peligrosas diversas. 

 

(*) No debe usarse agua, excepto con la aprobación de un especialista. 

 

Los gráficos siguientes muestran los lugares en donde deben portar los pictogramas 

identificatorios de riesgo por ruta los camiones de transporte: 
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3.3.10. Efectos en la salud 

3.3.11. ¿Qué es la toxicidad?: La toxicidad aguda de una sustancia química se 

refiere a los efectos adversos que se manifiestan tras la administración por 

vía oral o cutánea de una sola dosis de dicha sustancia, de dosis múltiples 

administradas a lo largo de 24 horas, o como consecuencia de una 

exposición por inhalación durante 4 horas. 

3.3.12. ¿Qué es la dosis?: Se denomina dosis a la cantidad de una sustancia 

química que ingresa en el cuerpo en un momento dado. La dosis capaz de 

causar una intoxicación recibe el nombre de dosis toxica. 

La cantidad más pequeña que ejerce un efecto nocivo se denomina dosis 

umbral. Si la cantidad de producto químico que ingresa en el cuerpo es 

inferior a la dosis umbral, no se produce introducción e incluso puede 

haber efectos favorables. Los medicamentos, por ejemplo, ejercen 

favorables si se toman en la dosis adecuada, pero pueden producir una 

intoxicación si la cantidad es excesiva. 

3.3.13. Exposición a sustancias toxicas: Cuando una persona entra en contacto 

con una sustancia toxica se dice que está expuesta. 

El efecto de la exposición dependerá de: 

a. La duración del contacto, 

b. Del mecanismo por el que el toxico ingresa en el cuerpo, y 

también 

c. De la cantidad de sustancia toxica que el organismo puede 

eliminar durante ese tiempo. 

La exposición puede ser única o producirse de manera repetida. 

Por exposición aguda se entiende un simple contacto que dura 

segundos, minutos u horas, o bien una, sucesión de exposición 
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durante un día como máximo. Las exposiciones resultantes de 

incidentes industriales por ejemplo en el transporte. 

Por exposición crónica se entiende un contacto que dura días, meses 

o años. Puede ser continua o estar interrumpida por intervalos en los 

que no se produce ese contacto. La exposición que solo se produce 

en el trabajo, por ejemplo, no es continua, aun cuando sea crónica. 

La exposición crónica a pequeñas cantidades de una sustancia toxica 

puede no dar ningún síntoma o signo de intoxicación al principio. A veces 

pasan muchos días o meses antes de que el cuerpo albergue suficiente 

cantidad de sustancias química para que haya intoxicación. 

Una persona, por ejemplo, puede utilizar a diario un plaguicida 

exponiéndose cada día a una pequeña cantidad, ahora bien, la cantidad 

del plaguicida o de la sustancia, puede depositarse en el cuerpo 

aumentando gradualmente hasta que, al cabo de muchos días, se 

convierte en una dosis toxica. En ese momento es cuando la persona 

empieza a sentirse mal. 

 

3.3.14. ¿Cómo ingresan las sustancias toxicas en el organismo?: 

La sustancia toxica penetra en el cuerpo siguiendo una vía de exposición o 

vía de absorción. La cantidad de toxico que ingresa en la sangre en un 

tiempo dado depende de la vía. Si bien la vía oral o digestiva es la mas 

frecuente en la mayoría de las intoxicaciones, en los casos de emergencias 

químicas en la industria, las vías de ingreso más importantes son las vías 

de ingreso más importantes son la vía inhalatoria o respiratoria y la vía 

cutánea o dérmica. 

 

Solamente llegan al pulmón las partículas que son invisibles por su tamaño, 

las más grandes quedan retenidas en la boca, la garganta y la nariz, 

pudiendo ser ingeridas. Una persona puede intoxicarse por inhalación 

cuando se encuentra o ingresa sin la protección adecuada a un espacio 

confinado donde se ha dispersado una sustancia toxica. Las sustancias 

peligrosas que llegan a los pulmones pasan con gran rapidez a los vasos 

sanguíneos, ya que los conductos aéreos pulmonares (bronquiolos y 

alveolos) tienen una superficie muy extensa, paredes muy finas y un riego 

sanguíneo abundante. 

3.3.14.1. Contacto cutáneo: Las personas pueden sufrir intoxicaciones si se 

salpican o humedecen la piel o si llevan ropa empapada por un producto 
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químico. 

La piel es una barrera que protege al cuerpo de las sustancias toxicas. Sin 

embargo, algunas pueden atravesarla. Los tóxicos atraviesan con más 

facilidad la piel húmeda caliente y sudorosa que la fría y seca, por otra parte, 

la piel con arañazos o quemaduras ofrece menos resistencia que la piel 

intacta. Los tóxicos que alteran la piel la atraviesan con más facilidad que 

los que no la dañan. A veces es posible eliminar el veneno de la piel 

lavándola antes de que pase al interior del cuerpo, o utilizando soluciones 

descontaminantes que inactivan a la sustancia toxica al tiempo que la retiran 

de la superficie corporal. En el caso de emergencias químicas debe 

tenerse la precaución de contener el agua del lavado para evitar que la 

misma contamine el suelo, cursos de agua o materiales que estarán en 

contacto con otras personas. El agua se tratará como residuo peligroso. 

3.3.14.2. Otros contactos mucosos (ocular, nasal): Las sustancias toxicas 

también pueden penetrar por otras vías menos usuales que tienen 

características particulares. En el caso de la vía ocular, las sustancias 

pueden generar daños locales severos, pero también pueden ser 

absorbidas produciendo síntomas generales. En todos los casos la 

sustancia debe ser removida con un lavado ocular. 

La vía nasal debe diferenciarse de la respiratoria por cuanto el toxico 

ingresa por absorción mucosa sin llegar a los pulmones. 

 

3.3.15. ¿Qué sucede cuando una sustancia toxica penetra en el 

organismo? 

Como circula la sustancia toxica por el organismo: Tan pronto como llega al 

torrente sanguíneo, el toxico se difunde por el cuerpo debido a que el 

corazón hace circular la sangre por todas partes. 

 

3.3.16. Efectos de la toxicidad en el organismo: 

La salud se puede ver afectada por la exposición a estas sustancias 

peligrosas, ya sea por un período a corto plazo (Efecto Agudo) o exposición 

de un período a largo plazo (Efecto Crónico). 

Los riesgos que se derivan del trabajo con productos químicos son sin 

duda de los más complejos de analizar dada su variedad de 

efectos nocivos sobre el organismo humano. Los efectos de las 

sustancias tóxicas sobre el organismo pueden ser de carácter: 



Proyecto Integrador Final 
Alumna: Lopez Schwerdt Ingrid Rayen 

 

ω Corrosivos: destrucción de los tejidos sobre los que actúa la sustancia tóxica. 

ω Irritantes: irritación de la piel y las mucosas de la garganta, nariz, ojos, etc. en 

contacto con el tóxico. 

ω Neumoconióticos: alteraciones pulmonares por depósito de partículas sólidas 

en sus tejidos. 

ω Asfixiantes: disminuyen o hacen desaparecer el oxígeno del aire del 

ambiente que respiramos. 

ω Anestésicos y narcóticos: producen, de forma general o parcial, la pérdida 

de la sensibilidad por acción sobre los tejidos cerebrales. 

ω Sensibilizantes: efectos alérgicos ante la presencia de la sustancia tóxica, 

aunque sea en pequeñas cantidades. 

ω Cancerígenos, mutágenos y teratógenos: producen el cáncer, 

ω Envenenamiento, asfixia, enfermedades respiratorias, alergias, cáncer, 

enfermedades cutáneas, entre otras modificaciones hereditarias y 

malformaciones en la descendencia. 

Por otro lado, los daños a la salud pueden ser transitorios o permanentes. Además se 

pueden manifestar en diferentes momentos tras la exposición, de manera que sean 

efectos: a corto plazo de tiempo, de forma casi inmediata, se denomina ñtoxicidad 

agudaò, por ejemplo la inhalaci·n de cloro que provoca irritación respiratoria inmediata; 

a medio plazo, una vez que el tóxico se ha propagado a todo el cuerpo a través de la 

sangre, actuando como un veneno, por ejemplo el uso de disolventes en lugares mal 

ventilados puede provocar náuseas, vómitos, etc. y a largo plazo y tras exposiciones 

repetidas, es la llamada ñtoxicidad cr·nicaò. Entre estos efectos, que se manifiestan tras 

un largo periodo de exposición a determinados productos químicos, encontramos el 

cáncer, las alteraciones genéticas y del sistema hormonal, las alteraciones del sistema 

nervioso y algunos tipos de sensibilización alérgica. La distancia en el tiempo entre 

exposición y la manifestación del daño a la salud dificulta, en ocasiones, el 

establecimiento de la relación causa-efecto, sin embargo, cada día se acumulan 

mayores evidencias científicas sobre los efectos a largo plazo de la exposición a 

determinadas sustancias. 
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3.4. RIESGO DE INCENCIO O EXPLOSIÓN: 

Además del riesgo tóxico, algunas sustancias químicas son inflamables o 

explosivas, por lo pueden provocar incendios y/o explosiones. Se trata de un 

peligro que debe ser tomado en consideración a la hora de adoptar medidas 

de prevención. 

 

3.5. RIESGO MEDIOAMBIENTAL: 

Por otro lado, cuando se difunden y almacenan las sustancias químicas en 

el medio ambiente, éstas lo contaminan y disminuyen la calidad del entorno. 

La difusión se puede producir a modo de residuo, vertido o emisiones en el 

aire. De manera que dé lugar a: 

ω Contaminación local: del agua, suelos, aire, flora y fauna. 

ω Efectos globales: pérdida de la capa de ozono, efecto invernadero, pérdida de la 

biodiversidad, etc. Cuando una sustancia química es tóxica para el medio 

ambiente hablamos de una sustancia eco tóxica. Se trata de sustancias químicas 

o mezclas capaces de producir daños en poblaciones de organismos vivos. El 

riesgo de exposición para las personas derivado de la ecotoxicidad de las 

sustancias que se liberan al medio se centra en: 

ω En la contaminación de las cadenas alimentarias y las fuentes de agua para el 

consumo, 

ω Deterioro de la calidad del aire ambiente. 

3.6. Observaciones en campo y producto químico elegido: 

Realizando las investigaciones en planta opte por realizar la evaluación de los riesgos 

ante la exposición al Hipoclorito de sodio ya que esta sustancia es la más utilizada 

por el sector de malteo (lavado, maceración, secado y germinacion) para realizar la 

limpieza de su área y en donde el área de ingeniería se encuentra expuesta a esta 

sustancia ya que deben realizar tareas de mantenimiento tras la ruptura de la cañería, 

por ejemplo. 

 

3.6.1. Descripción del producto químico: 

El hipoclorito de es un compuesto químico, fuertemente oxidante de 

fórmula NaClO. Debido a su estado de oxidación se utiliza como desinfectante; además 

destruye muchos colorantes por lo que se utiliza como blanqueador. 

En disolución acuosa solo es estable en pH básico. Al acidular en presencia de cloruro 

libera cloro elemental, que en condiciones normales se combina para formar el gas 

https://es.wikipedia.org/wiki/Compuesto_qu%C3%ADmico
https://es.wikipedia.org/wiki/Oxidante
https://es.wikipedia.org/wiki/Sodio
https://es.wikipedia.org/wiki/Sodio
https://es.wikipedia.org/wiki/Ox%C3%ADgeno
https://es.wikipedia.org/wiki/PH
https://es.wikipedia.org/wiki/Cloro
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dicloro, tóxico. Por esto debe almacenarse alejado de 

cualquier ácido. Tampoco debe mezclarse con amoníaco, ya que puede formar 

cloramina, un gas muy tóxico. 

La lejía (popularmente conocido como cloro, agua lavandina, agua Jane, entre otros), 

una disolución acuosa de hipoclorito de sodio, es usada frecuentemente en hogares, 

como oxidante en el proceso de potabilización del agua, a dosis ligeramente superiores 

al punto crítico (punto en que empieza a aparecer cloro residual libre) 

En relación con el tratamiento del agua, las preocupaciones con, seguridad de 

transporte y manipulación, tienen influencia directa en cuanto al uso de hipoclorito de 

sodio en lugar de gas cloro, lo que representa un mercado de importante expansión 

potencial. 

El hipoclorito de sodio se utiliza también como desinfectante en piscinas, ya sea por 

aplicación directa en forma de líquido (125 mL diarios por cada 10 m³ de agua), 

pastillas concentradas o en polvo, o a través de un aparato 

de electrólisis salina por el que se hace circular el agua de la piscina. Para que 

la electrólisis tenga lugar se debe salar ligeramente la piscina (necesitaremos 4 g de 

sal por litro de agua). El aparato de electrólisis, mediante descargas eléctricas 

trasforma la sal (NaCl) en hipoclorito de sodio consiguiendo desinfectar el agua. 

También se usa en el proceso de identificación de especies de los 

distintos filos de animales que poseen espículas o esclerotis, como 

poríferos o equinodermos (holoturoideos). 

El hipoclorito de sodio disuelve la materia orgánica dejando al descubierto estas 

estructuras (únicas en cada especie), que son de carbonato de 

calcio (calcáreas) o dióxido de silicio (silíceas) y, por tanto, no se disuelven. 

Este producto químico se puede también utilizar como blanqueador para las fibras 

textiles, así como para desinfectar los lavabos gracias a su poder fungicida y 

bactericida. 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://es.wikipedia.org/wiki/Dicloro
https://es.wikipedia.org/wiki/%C3%81cido
https://es.wikipedia.org/wiki/Amon%C3%ADaco
https://es.wikipedia.org/wiki/Cloramina
https://es.wikipedia.org/wiki/Gas
https://es.wikipedia.org/wiki/Lej%C3%ADa
https://es.wikipedia.org/wiki/Lej%C3%ADa#Nombres_vern%C3%A1culos
https://es.wikipedia.org/wiki/Lej%C3%ADa#Nombres_vern%C3%A1culos
https://es.wikipedia.org/wiki/Disoluci%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Electr%C3%B3lisis
https://es.wikipedia.org/wiki/Filos
https://es.wikipedia.org/wiki/Esp%C3%ADcula
https://es.wikipedia.org/wiki/Por%C3%ADferos
https://es.wikipedia.org/wiki/Equinodermos
https://es.wikipedia.org/wiki/Holoturoideos
https://es.wikipedia.org/wiki/Carbonato_de_calcio
https://es.wikipedia.org/wiki/Carbonato_de_calcio
https://es.wikipedia.org/wiki/Di%C3%B3xido_de_silicio
https://es.wikipedia.org/wiki/Lavabo
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3.6.2. Ficha de seguridad de hipoclorito de sodio: 
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3.6.3. Ingreso de la sustancia peligrosa a la fábrica: 

El producto químico ingresa a través del transporte a cargo de una 

empresa tercera la cual realiza la descarga a granel en un tanque, 

como se puede observar en la imagen este se encuentra dentro de 

una contención junto con bombas y cañerías que realizan el 

transporte del producto hasta el lugar solicitado, las mismas se 

pueden encontrar de color blancas identificadas con una etiqueta 

(foto 1). 

 

 

Para realizar el trasvase desde el camión al tanque se debe solicitar como 

primera instancia el permiso de trabajo seguro para sustancias peligrosas, 

una vez que se cuenta con esto, significa que el operario a cargo de la 

descarga cuenta con todos los EPIS correspondientes y que realizo la 

señalización del sector de trabajo para comenzar con la tarea de descarga 

en la contención de hipoclorito (foto 2). 
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                                (foto 2) 

 

 

3.6.4. Procedimiento de trabajo con hipoclorito de sodio: 

A continuación, se relata procedimiento de trabajo desde el área de calidad 

la limpieza de removedor, este equipo se encuentra en germinacion este 

se utiliza durante la descarga de la caja que contiene la materia prima 

germinada. 

 

Realizando entrevista con supervisores del sector se comenta que esta tarea 

al igual que todas las que se realizan dentro de la planta sean o no de rutina 

o criticas contienen un procedimiento de trabajo en donde el operario a cargo 

de realizarla tiene que contar con entrenamiento en el mismo y además en 

este caso tienen que participar de la capacitación de producto químico y en 

hipoclorito que es llevado a cabo por el área de seguridad, sin esto el operario 

no puede realizar la actividad. 

 

1. Utilización de EPIS y herramientas: 

- Guantes de PVC. 

- Protección auricular, de acuerdo con el sector en donde estará a 

trabajar. 

- Botines de seguridad. 

- Casco/Gorra. 

- Mameluco para sustancia peligrosa. 

- Mascara facial completa con filtros para químicos. 

- Mangueras. 
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2. Paso a paso: 

a. Trasladar el removedor al pasillo transversal. 

b. Realizar el bloqueo de energía del equipo. 

c. Cubrir el tablero del removedor. 

d. Realizar el hidro lavado del equipo en donde se retiran los 

granos adheridos a los helicoides (caracoles) (foto 3), del 

removedor, y en la bajada de rosca horizontal superior y 

embudo de baja. 

 

 

 

 

 

 

 

 

          (foto3) 

e. Conectar la manguera a la línea de hipoclorito (en el pasillo de 

germinacion) 

f. Abrir la válvula de hipoclorito desde el tablero. 

g. Realizar la purga del sistema. 

h. Aplicar el hipoclorito sobre el removedor: Aquí se dosifica desde 

arriba hacia abajo, la aplicación del hipoclorito sobre la estructura, 

posteriormente desde el carro de acople se deberá dosificar las 

roscas horizontales superiores (foto 4). El tiempo de contacto del 

hipoclorito de sodio es de 10 a 15 minutos. La limpieza se realiza con 

la aplicación de hipoclorito al 10% +/- 5% o Test de cloro (50 a 200 

mg/l CL2) 
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(foto 4) 

 

i. Finalizada la tarea de dosificación se deberá cerrar la bomba de 

hipoclorito desde el tablero. 

j. Cerrar la válvula. 

k. Desconectar y retirar la manguera. 

l. Realizar el enjuague con agua, utilizando la hidrolavora, 

tiempo del enjuague de 10 minutos. 

 

3.7. Oportunidad de mejora: 

Se observa que la EPC (Elementos de Protección Colectiva) de la figura 

2 se encuentra sin el pedal, esto podría causar que al momento de una 

emergencia el operario no podría actuar la ducha de emergencia para 

quitar todo el producto esparcido en el cuerpo. 

 

Realizar la colocación de pedal a cargo de personal de 

mantenimiento, realizar en un lapso de 10 días. 

 

Se observa que, si bien las EPC se encuentran en lugares 

estratégicamente ubicados, por ejemplo, frente a horno de azufre o bien 

al lado de contención de hipoclorito, se debería colocar una ducha de 

emergencia en el área de germinacion en donde se encuentra caja de 

germinacion 5 y 6 ya que se encuentran utilizando el producto químico 

en las diferentes limpiezas de los equipos y esta se encontraría en la 

mitad del sector y entre las cajas 2 y 3 y 10 y 11 se deberá colocar 

lavaojos de emergencia. 

   Limpieza del removedor con hipoclorito  
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3.8. TEMA 2: Herramientas manuales: 

3.9. Introducción: 

Los trabajadores han utilizado desde la Antigüedad numerosas herramientas para poder 

realizar tareas que resultarían imposibles usando sólo sus propias manos. Aunque algunas 

han sufrido una gran evolución, otras herramientas manuales que se utilizan en la actualidad 

no difieren demasiado de aquellas primeras. Las herramientas manuales parecen tan sencillas 

que a veces se olvidan las graves consecuencias que un diseño, fabricación, elección o 

utilización incorrecta pueden tener sobre la seguridad y salud del trabajador. A veces, los daños 

aparecen a largo plazo, contribuyendo a menospreciar la importancia que tienen para la salud. 

Antes de clasificar y conocer cuáles son las características para la elección y los posibles 

riesgos que las herramientas manuales presentan para la seguridad y salud de los trabajadores 

que las utilizan normalmente es necesario comprender qué es lo que se entiende por 

ñherramientaò, es así que se definen como aquellos útiles simples que requieren para su 

funcionamiento la fuerza humana como aquellos que se sostienen con las manos pero son 

accionadas por motores eléctricos o de combustión interna, por medios neumáticos o por 

medios hidráulicos. 

3.10. Desarrollo: 

De acuerdo con esta definición podemos clasificar las herramientas del siguiente modo: 

Å De accionamiento manual o sin motor. 

Å De accionamiento no manual, mecánicas o con motor. 

Å Eléctricas. 

Å Neumáticas. 

Å Hidráulicas. 

Å Combustión interna. 

Desde el punto de vista preventivo se deben considerar algunos aspectos fundamentales: 

Å En la práctica, el número y variedad de herramientas utilizadas es muy amplio, con lo que 

los diferentes tipos de peligros que pueden presentar y la importancia o gravedad de los 

riesgos correspondientes son también muy variables. 

Å Las herramientas se emplean en prácticamente todos los sectores y actividades, así 

que el número de trabajadores expuestos a los riesgos relacionados con el uso de 

herramientas es muy elevado. 
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Å Adquieren una gran importancia aspectos como la información, formación y atención puesta 

por los trabajadores para evitar o minimizar los riesgos o sus posibles consecuencias, una vez 

que las herramientas están bien seleccionadas, considerando las características de los 

trabajos y de las personas que las vayan a emplear. 

Å Muchos accidentes de trabajo se producen por fatiga de los trabajadores y otros aspectos 

relacionados, por este motivo es fundamental un buen diseño de la herramienta adaptando 

el sistema de trabajo a los trabajadores. 

Å El factor humano está muy implicado en la producción de los accidentes, así como en la 

gravedad de estos. Una buena concienciación es fundamental a la hora de utilizar las 

herramientas manuales. No se deben subestimar los peligros por el hecho de que sean 

herramientas manuales con accionamiento manual. 

3.10.1.  Riesgos más comunes y medidas preventivas en el uso de herramientas: 

Una buena selección de las herramientas es la primera medida preventiva para tener en cuenta 

para un uso adecuado de las mismas, pero de nada servirá si se adquieren las herramientas 

adecuadas y no se emplean correctamente. 

Los riesgos provocados por las herramientas manuales van a depender en gran medida del 

tipo de herramienta y de la forma de trabajar de las personas. La experiencia ha demostrado 

que en la mayoría de las ocasiones dichos riesgos pueden estar relacionados con: 

Å Golpes y cortes ocasionados principalmente en las manos o extremidades superiores con 

las herramientas durante la realización del trabajo. 

Å Golpes, cortes y pinchazos en diferentes partes del cuerpo como consecuencia de la 

proyección de los materiales de trabajo o de las mismas herramientas o partes de estas. 

Lesiones oculares como consecuencia de la posible proyección de partículas procedentes de 

los materiales con que se trabaja o de las mismas herramientas. 

Å Lesiones musculoesqueléticas derivadas de la realización de determinados 

sobreesfuerzos, adopción de posturas forzadas y/o movimientos bruscos (esguinces por 

sobreesfuerzos o gestos violentos). 

Å Quemaduras y contactos eléctricos, bien sean directos o indirectos. 

A la hora de analizar cuáles son las diferentes causas que pueden llegar a provocar los 

anteriormente mencionados riesgos se han podido relacionar 

estos, de una manera más o menos directa, con aspectos tales como los siguientes: 

Å Selección o adquisición de la herramienta inadecuada. 
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Å Diseño inadecuado de la herramienta. 

Å Mala calidad de la herramienta. 

Å Estado defectuoso de la herramienta. 

Å Uso inadecuado o incorrecto de la herramienta. 

Å Abandono de herramientas en lugares peligrosos. 

Å Transporte de las herramientas de una forma inadecuada e incluso peligrosa. 

Å Herramientas mal conservadas. Sin olvidar que muchas de estas causas se deben a una 

problemática en la mala organización del trabajo o de la falta de formación de los 

trabajadores, en ocasiones puede tener una componente psicosocial. Estos aspectos hay 

que conocerlos y analizarlos para poder adoptar las medidas preventivas adecuadas. 

3.10.2. Medidas preventivas: 

Las medidas preventivas se pueden dividir en cuatro grupos que empiezan en la fase de 

diseño de la herramienta, las prácticas de seguridad asociadas a su uso, las medidas 

preventivas específicas para cada herramienta en particular y finalmente la implantación 

de un adecuado programa de seguridad que gestione la herramienta en su adquisición, 

utilización, mantenimiento y control, almacenamiento y eliminación. 

3.10.3. El diseño ergonómico: 

- Desempeñar la función a realizar de una manera eficaz, segura y saludable. 

- Adaptarse a la mano del usuario durante su utilización. 

- Presentar una fuerza y resistencia acorde a la del usuario. 

- No generar una carga excesiva a la del usuario. 

 

La adquisición de las herramientas debe realizarse de tal manera que permita 

garantizar una calidad en consonancia con el tipo de trabajo a realizar, a la vez que 

se tenga la seguridad de que disponen de un diseño ergonómico adecuado a la tarea 

a realizar y a los usuarios. 

a) Formas del mango: 

El mango debe proporcionar el máximo contacto entre la herramienta y la piel (o guante). En 

general su selección será cilíndrica achatada o elíptica. 

Dependiendo de la forma de la que dispongan las herramientas, la parte en contacto con la 

mano deberá tener unas características básicas: en definitiva, se deberá adaptar al contorno de 

la mano en la posición de agarre. 
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Estar adaptadas a la anchura y longitud de la mano. 

El mango es conveniente que sobresalga del puño, para evitar una presión sobre la palma 

de la mano. 

La longitud de los mangos es un aspecto importante para tener en cuenta. Un mango corto no 

resulta adecuado para un agarre de fuerza, mientras que un mango inferior a 19 mm será 

inadecuado para un agarre de precisión en el que se debe sujetar bien el mango entre el pulgar 

y el resto de los dedos. 

Tener en cuenta la amplitud del movimiento necesario. Este se debe ajustar a la amplitud 

máxima de rotación de la articulación corporal correspondiente: hombro, codo, muñeca. 

Considerar el eje de trabajo que debe ser la prolongación natural del eje mano- brazo. 

Se deben evitar empuñaduras con acanaladuras, en pocas ocasiones se ajustan las 

acanaladuras a las dimensiones de los dedos. Normalmente estas serán grandes o pequeñas, 

de tal manera que se apoyarán los dedos sobre sus bordes produciendo una presión sobre 

los nervios y vasos sanguíneos. 

 

b) Peso de la herramienta: 

No se puede indicar un límite de peso de una herramienta. Cuanto menor sea el peso de la 

herramienta, será más favorable, y a mayor tiempo de uso, más importante será que la 

herramienta pese poco. 

La consideración del peso es estimativa, esto dependerá de las características del usuario y de 

la tarea a realizar, por ejemplo, si la tarea requiere una po- sición con el brazo flexionado o un 

hombro abducido, el peso de la herramienta deberá ser menor. 

 

c) Material de la herramienta y superficie del mango: 

El material del que esté hecho el mango debe tener un coeficiente de rozamiento elevado, pues 

así se aumenta la fuerza de rozamiento y, por tanto, de agarre. Las manos sudorosas o con 

aceites o grasas disminuyen el rozamiento, así que habrá que evitar estas situaciones o bien 

tenerlo previsto a la hora de seleccionar el mango. El material, tanto de las empuñaduras como 

de la parte que ejecuta la acción, debe adaptarse a la tarea y, por ejemplo, en caso de trabajos 

con tensión eléctrica, se ajustará a normativa y se debe garantizar el aislamiento de esta. 

- Los mangos de las herramientas no deben dejar surcos o marcas en la palma de 

la mano. 

- Los mangos de las herramientas serán redondeados, sin cantos agudos, ni rebabas. 
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- Las empuñaduras deben distribuir la fuerza por toda la superficie de contacto. 

No deben producir presiones en los costados de los dedos. 

- Los mangos tampoco deben ser lisos ni resbaladizos. Deben generar un cociente de 

rozamiento que favorezca un adecuado agarre. 

- Los mangos deben favorecer el agarre, pero no deben resultar ásperos, pues 

pueden irritar la mano. 

 

 

3.10.4. Medidas preventivas específicas de las herramientas manuales de uso común: 

 

1. Alicates: 

 

- Uso habitual indicado por el fabricante: Sujetar, 

doblar, cortar. 

 

Tipos de alicates más utilizadas: Punta redonda, de tenaza, de corte, de mecánico, 

de punta semiplana o fina (plana), de electricista. 

 

 

- Riesgo/deficiencias más frecuentes: Quijadas 

melladas o desgastadas. Pinzas desgastadas. 

Utilización para apretar o aflojar tuercas o tornillos. 

Utilización para cortar materiales más duros del que compone las quijadas. 

Golpear con los laterales. 

Utilizar como martillo la parte plana. 

 

- Medidas preventivas relativas a la herramienta: 
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Los alicates de corte lateral deben llevar una defensa sobre el filo de corte para evitar 

las lesiones producidas por el desprendimiento de los extremos cortos de alambre. 

Quijadas sin desgastes o melladas y mangos en buen estado. Tornillo o 

pasador en buen estado. 

Herramientas sin grases o aceites. 

 

- Medidas preventivas relativas a la utilización: 

Los alicates no deben utilizarse en lugar de las llaves, ya que sus mordazas son 

flexibles y frecuentemente resbalan. Además, tienden a redondear los ángulos de las 

cabezas de los pernos y tuercas, dejando marcas de las mordazas sobre las 

superficies. 

No utilizar para cortar materiales más duros que las quijadas. Utilizar 

exclusivamente para sujetar, doblar o cortar. 

No colocar los dedos entre los mangos. 

No golpear piezas u objetos con los alicates. 

Mantenimiento. 

Engrasar periódicamente el pasador de la articulación. 

 

- Equipos de protección individual: 

Gorra/casco, guantes, lentes de seguridad, calzado de seguridad. 

 

2. Destornillador: 

- Uso habitual indicado por el fabricante: 

Apretar o aflojar los tornillos de fijación sobre madera, metal, plásticos, etc. 

 

- Riesgos/deficiencias más frecuentes: 

Å Mango deteriorado, astillado o roto. 

Å Uso como escoplo, palanca o punzón. 

Å Punta o caña doblada. 

Å Punta roma o malformada. 

Å Trabajar manteniendo el destornillador en una mano y la pieza en otra. 

Å Uso de destornillador de tamaño inadecuado. 
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- Medidas preventivas relativas a la herramienta: 

Å Mango en buen estado y amoldado a la mano con superficies laterales 

prismáticas o con surcos o nervaduras para transmitir el esfuerzo de torsión de 

la muñeca. 

Å El destornillador ha de ser del tamaño adecuado al del tornillo a manipular. 

Å Porción final de la hoja con flancos paralelos sin acuñamientos. 

Å Desechar destornilladores con el mango roto, la hoja doblada o la punta rota o 

retorcida, pues ello puede hacer que se salga de la ranura originando lesiones en 

las manos. 

 

- Medias preventivas relativas a la utilización: 

¶ Espesor, anchura y forma ajustados a la cabeza del tornillo. 

¶ Utilizar sólo para apretar o aflojar tornillos. 

¶ No utilizar en lugar de punzones, cuñas, palancas o similares. 

¶ Siempre que sea posible, utilizar destornilladores de estrella. 

¶ La punta del destornillador debe tener los lados paralelos y afilados. 

¶ No debe sujetarse con las manos la pieza a trabajar, sobre todo si es 

pequeña. En su lugar debe utilizarse un banco o superficie plana o 

sujetarla con un tornillo de banco. 

¶ Emplear siempre que sea posible sistemas mecánicos de atornillado o 

desatornillado. 

 

- Elementos de protección individual: 

Guantes, lentes, casco/gorra y calzado de seguridad. 

 

3. Llaves: 
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- Riesgos/deficiencias más frecuentes: 

¶ Mordaza gastada. 

¶ Defectos mecánicos. 

¶ Uso de la llave inadecuada por tamaño. 

¶ Utilizar un tubo en el mango para mayor apriete. 

¶ Uso como martillo. 

- Medidas preventivas relativas a la herramienta: 

¶ Quijadas y mecanismos en perfecto estado. 

¶ Cremallera y tornillo de ajuste deslizando correctamente. 

¶ Dentado de las quijadas en buen estado. 

¶ No desbastar las bocas de las llaves fijas pues se destemplan o pierden 

paralelismo las caras interiores. 

¶ Las llaves deterioradas no se reparan, se reponen. 

¶ Evitar la exposición a calor excesivo. 

- Medidas preventivas relativas a la utilización: 

¶ Efectuar la torsión girando hacia el operario, nunca empujando. 

¶ Al girar, asegurarse que los nudillos no se golpean contra algún objeto. 

¶  Utilizar una llave de dimensiones adecuadas al perno o tuerca a apretar o 

desapretar. 

¶  Utilizar la llave de forma que esté completamente abrazada y asentada a la 

tuerca y formando ángulo recto con el eje del tornillo que aprieta. 

¶ No debe sobrecargarse la capacidad de una llave utilizando una 

prolongación de tubo sobre el mango. 

¶ Es más seguro utilizar una llave más pesada o de estrías. 

¶  Para tuercas o pernos difíciles de aflojar, utilizar llaves de tubo de gran 

resistencia. 

¶ La llave de boca variable debe abrazar totalmente en su interior a la tuerca y 

debe girarse en la dirección que suponga que la fuerza la soporta la quijada 

fija. Tirar siempre de la llave evitando empujar sobre ella. 

¶ Utilizar con preferencia la llave de boca fija en vez de la de boca ajustable. 

¶ No utilizar las llaves para golpear. 

 

Equipos de protección individual: 

Å Utilizar gafas y guantes de seguridad. 
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4. Martillo: 

- Uso habitual indicado por el fabricante: Golpear. 

 

 

- Riesgos/deficiencias más frecuentes: 

¶ Mango poco resistente, agrietado o rugoso. 

¶  Cabeza unida deficientemente al mango mediante cuñas introducidas 

paralelamente al eje de la cabeza de forma que sólo se ejerza presión 

sobre dos lados de la cabeza. 

¶ Uso del martillo inadecuado. 

¶ Exposición de la mano libre al golpe del martillo. 

- Medidas preventivas relativas a la herramienta: 

¶ Cabezas sin rebabas. 

¶ Mangos de madera (nogal o fresno) de longitud proporcional al peso de la 

cabeza y sin astillas. 

¶ Mango fijado con cuñas introducidas oblicuamente respecto al eje de la 

cabeza del martillo de forma que la presión se distribuya uniformemente en 

todas las direcciones radiales. 

¶ Desechar mangos reforzados con cuerdas o alambre. 

 

- Medidas preventivas relativas a la utilización 

¶ Antes de utilizar un martillo, asegurarse de que el mango está perfectamente 

unido a la cabeza. Un sistema es la utilización de cuñas anulares. 

¶ Seleccionar un martillo de tamaño y dureza adecuados para cada una de 

las superficies a golpear. 

¶ Observar que la pieza a golpear se apoya sobre una base sólida no 

endurecida para evitar rebotes. 

¶ Sujetar el mango por el extremo. 

¶ Se debe procurar golpear sobre la superficie de impacto con toda la cara 

del martillo. 



118  

¶ En el caso de tener que golpear clavos, estos se deben sujetar por la cabeza 

y no por el extremo. 

¶ No golpear con un lado de la cabeza del martillo sobre un escoplo u otra 

herramienta auxiliar. 

¶ No utilizar un martillo con el mango deteriorado o reforzado con cuerdas 

o alambres. 

¶ No utilizar martillos con la cabeza floja o cuña suelta. 

¶ No utilizar un martillo para golpear otro o para dar vueltas a otras 

herramientas o como palanca. 

 

- Equipos de protección individual: 

Utilizar gafas y guantes de seguridad homologados 

 

5. Sierras: 

 

- Utilización habitual indicada por el fabricante: Cortar 

superficies de diversos materiales. 

- Riesgos/ deficiencias más frecuentes: 

¶ Triscado impropio. 

¶ Mango poco resistente o astillado. 

¶ Uso de la sierra de tronzar para cortar al hilo. 

¶ Inadecuada para el material. 

¶ Inicio del corte con golpe hacia arriba. 

 

- Medidas preventivas relativas a la herramienta: 

¶ Las sierras deben tener afilados los dientes con la misma inclinación 

para evitar flexiones alternativas y estar bien ajustados. 

¶ Mangos bien fijados y en perfecto estado. 

¶ Hoja tensada. 
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- Medidas preventivas relativas a la utilización 

¶ Antes de serrar, fijar firmemente la pieza a serrar. 

¶ Utilizar una sierra para cada trabajo con la hoja tensada (no 

excesivamente). 

¶ Utilizar sierras de acero al tungsteno endurecido o semiflexible 

para metales blandos o semiduros. 

¶ Utilizar hojas de aleación endurecido del tipo alta velocidad para 

materiales duros y especiales. 

¶ Instalar la hoja en la sierra teniendo en cuenta que los dientes deben estar 

alineados hacia la parte opuesta del mango. 

¶ Utilizar la sierra cogiendo el mango con la mano derecha quedando el 

dedo pulgar en la parte superior del mismo y la mano izquierda el extremo 

opuesto del arco. El corte se realiza dando a ambas manos un movimiento 

de vaivén y aplicando presión contra la pieza cuando la sierra es 

desplazada hacia el frente dejando de presionar cuando se retrocede. 

¶ Cuando el material a cortar sea muy duro, antes de iniciar se recomienda 

hacer una ranura con una lima para guiar el corte y evitar así movimientos 

indeseables al iniciar el corte. 

¶ Serrar tubos o barras girando la pieza. 

 

- Equipos de protección individual 

Å Utilizar gafas y guantes de seguridad 

 

6. Cinceles: 

 

- Utilización habitual indicada por el fabricante: 

Cortar, ranurar o desbastar material en frío, mediante la transmisión de un impacto. 
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- Riesgos/ deficiencias más frecuentes: 

 

- Utilizar cincel con cabeza achatada, poco afilada o cóncava. 

 

- Arista cóncava. 

 

- Uso como palanca. 

 

- Medidas preventivas relativas a la herramienta: 

 

- Las esquinas de los filos de corte deben ser redondeadas si se usan para cortar. 

 

- Deben estar limpios de rebabas. 

 

- Los cinceles deben ser lo suficientemente gruesos para que no se curven ni alabeen 

al ser golpeados. Se deben desechar los cinceles más o menos fungiformes 

utilizando sólo el que presente una curvatura de 3 cm de radio. 

 

- Para uso normal, la colocación de una protección anular de esponja de goma, 

puede ser una solución útil para evitar golpes en manos con el martillo de golpear. 

 

- Medidas preventivas relativas a la utilización: 

 

- Siempre que sea posible utilizar herramientas soporte. 
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- Cuando se pique metal debe colocarse una pantalla o blindaje que evite que las 

partículas desprendidas puedan alcanzar a los operarios que realizan el trabajo o 

estén en sus proximidades. 

 

- Para cinceles grandes, éstos deben ser sujetados con tenazas o un sujetador 

por un operario y ser golpeadas por otro. 

 

- Los ángulos de corte correctos son: un ángulo de 60º para el afilado y rectificado, 

siendo el ángulo de corte más adecuado en las utilizaciones más habituales el de 

70º. 

 

- Para metales más blandos utilizar ángulos de corte más agudos. 

 

- Sujeción con la palma de la mano hacia arriba cogiéndolo con el pulgar y los dedos 

índice y corazón. 

 

- El martillo utilizado para golpearlo debe ser suficientemente pesado. 

 

- El cincel debe ser sujetado con la palma de la mano hacia arriba, 

sosteniendo el cincel con los dedos pulgar, índice y corazón. 

 

- Elementos de protecciones individual: 

 

- Utilizar gafas y guantes de seguridad homologados. 

3.11. Análisis de datos y mejoras a realizar: 

Se puede observar que dentro de la planta las herramientas manuales y eléctricas 

son utilizadas en todas las áreas como, por ejemplo: Torre de Norias, Malteo, Etei, 

Investigación y desarrollo, es decir, que el uso de estas no se centra solo en el sector 

Mantenimiento. Aun así, sería el sector que cuenta con un mayor porcentaje de 

contraer accidentes/incidentes a la hora de utilizar las mismas ya que los técnicos 

tanto mecánicos como eléctricos se encuentran utilizándolas el 100% de su jornada 

laboral, el resto de los sectores igualmente están expuesto a los mismos riesgos 

pero no a tal manera ya que estos las usan en los momentos que se encuentran 

realizando tareas de autonomía, esto es llamado así cuando el operador va a realizar 

una tarea de mantenimiento en un equipo que se encuentra en su área, el resto de 

los inseguridades que va a estar expuesto es de acuerdo a la tarea que este 

realizando. 
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Desde el área de almacén se realiza la entrega de herramientas que los diferentes 

sectores no cuentan para utilizarlas, siempre y cuando la persona cuente con el 

entrenamiento en herramientas manuales. Aquí se cumple con un inventario, un 

seguimiento del estado de conservación de estas, cada una cuenta además con un 

control de estado tanto eléctrico como físico de la herramienta por parte del área de 

seguridad y un técnico eléctrico del sector de ingeniería designado para esa tarea. 

Comparando esto con las diferentes áreas, se observa que las herramientas no 

cuentan con lo anteriormente descripto, con esto se llega a determinar como medida 

preventiva que todas las herramientas deben de obtener un control semestral de su 

estado realizando una etiquetación de estas en donde el marcado se sugiere que sea 

semestralmente etiquetándose los seis primeros meses de color amarillo y los 

últimos seis meses de color azul donde se debe de generar el registrado en cada 

área del inventario y del control, este será a cargo del área de mantenimiento por 

un técnico mecánico y un técnico eléctrico. 

 

 

 

 

A continuación, se anexa una lista de comprobación para que se realice en las 

distintas áreas: 

 

- Aplicar procedimiento de uso de las herramientas, será realizado desde el área 

de ingeniería y seguridad, realizar dentro de 10 días. 

- Cumplir con un programa de capacitación anual que deberá de realizar toda aquella 

persona que vaya a utilizar la misma no solo en uso y riesgos asociada a la 

herramienta, sino que también en uso de elementos de protección individual a 

utilizar, el mismo es realizado por el área de seguridad de forma anual. 

- Colocar señalización con respecto a personal autorizado, uso de epp y riesgos. 

Realizar dentro de 10 días a cargo de cada área. 
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TEMA 3: 

5. Clasificación de las áreas peligrosas: 

 

5.1. Introducción: 

Un área clasificada se define como tal, sí existe un potencial riesgo temporal o 

permanente para la generación de un incendio o explosión, debido a la presencia 

en el ambiente de materiales combustibles o mezclas de gases, vapores, 

líquidos, partículas o fibras que puedan causar una ignición. Estos peligros 

pueden estar presentes durante los procesos normales de fabricación y/o 

almacenaje, o en caso de ruptura o avería accidental de los contenedores de 

almacenaje u operación anormal de los equipos. Sabiendo esto y contando con 

tal riesgo en la planta estudiada en el proyecto se elige una evaluación de esta. 

 

5.2. Desarrollo: 

Dentro de Malteria Pampa SA se determina que este riesgo está presente en 

tres sectores: Torre de Norias, Secado y, Unidad de semilla estos sectores son 

demostrados en el siguiente lay out y será estudiado en este tema. 

 

 

 

 

Entendemos por polvo la dispersión de partículas sólidas en el ambiente. Cuando estas 

partículas son más largas que anchas, hablamos de fibras. 

Secado 

Torre de Norias 
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5.2.1. Polvo de granos: 

 

Entendemos por polvo la dispersión de partículas sólidas en el ambiente. 

 

La exposición a polvo en el lugar de trabajo es un problema que afecta a muchos y muy 

diversos sectores, básicamente, en lugares donde el grano sea movido, procesado o 

almacenado; como en: 

- Campos: generalmente en períodos de cosecha. 

- Instalaciones de almacenamiento. 

- Instalaciones y equipos de transporte: camiones, trenes, barcazas, barcos, 

etc. 

- Molinos y plantas procesadoras de alimentos. 

- Hornos y panaderías. 

5.2.2. Composición del polvo: 

 

El polvo de granos consiste en residuos orgánicos (60-75%) e inorgánicos (25-40%) 

generados por el movimiento de granos. Puede también contener esporas, productos químicos 

(pesticidas, herbicidas) y otras materias extrañas (tierra. fragmentos de pintura. Aceite, etc.). 

Según el tipo de partículas, los efectos sobre la salud pueden ser más o menos graves. 

No obstante, no hay polvos inocuos; cualquier exposición a polvo supone un riesgo. En general, 

el polvo provoca irritación de las vías respiratorias y, tras exposiciones repetidas, puede dar 

lugar a diversas enfermedades crónica. 

Para conocer el tipo de polvo, a veces, es suficiente con saber la composición del 

material que lo origina. Otras veces, hay que recurrir al análisis químico de muestras de aire. 

5.2.3. Tamaño de las partículas: 

 

Las partículas más pequeñas son las más peligrosas: permanecen más tiempo en el aire 

y pueden penetrar hasta los lugares más profundos de los bronquios. El mayor riesgo está, en 

el polvo que no se ve. Por esto suele medirse no el total de polvo atmosférico, sino sólo el 

llamado ñpolvo respirableò. 

El ñpolvo respirableò es la fracci·n de polvo que puede penetrar hasta los alvéolos 

pulmonares. 
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5.2.4. Riesgos que provoca el polvo: 

5.2.4.1. Daños que se pueden producir en el organismo: Sistema 

respiratorio: Pulmones: 

Estos son los órganos encargados de la respiración: son los responsables de traer el 

oxígeno de la atmósfera hacia el cuerpo por medio de una serie de tubos de aire ramificados 

y de intercambiarlo por el dióxido de carbono que se libera hacia la atmósfera. 

Los pulmones están constantemente expuestos a peligro de los polvos que respiramos. 

Afortunadamente, los pulmones tienen otra función, tienen un mecanismo de defensa que los 

protege removiendo partículas de polvo del sistema respiratorio, este residuo tan relativamente 

pequeño ilustra la importancia de las defensas de los pulmones, y definitivamente sugiere que 

están bastante activos. Por otro lado, aunque los pulmones pueden limpiarse a sí mismos, la 

inhalación excesiva de polvo puede resultar en enfermedad. 

Los pulmones están protegidos por una serie de mecanismos de defensa en 

diferentes regiones del tracto respiratorio. 

Cuando una persona respira, las partículas suspendidas en el aire entran a la nariz, pero 

no todas ellas llegan a los pulmones. La nariz es un filtro eficiente. Las partículas más grandes 

se detienen ahí. Hasta que se eliminan mecánicamente al soplar por la nariz o estornudar. 

Algunas de las partículas más pequeñas logran pasar a través de la nariz para llegar 

a la tráquea y a los tubos de aire que se dividen para llegar a los pulmones. 

Estos tubos se llaman bronquios y bronquíolos. Todas estas vías respiratorias están 

protegidas por células. El mucus que producen capta la mayoría de las partículas de polvo. 

Finos pelitos llamados cilios, que cubren las paredes de los tubos de aire, mueven el mucus 

hacia arriba y fuera de la garganta, en donde es más fácil toser o tragar. 

El aire llega a los sacos delgados de aire (alvéolos) en la parte externa de los pulmones 

con cualquier partícula de polvo que superó las defensas de la nariz y de las vías respiratorias. 

Los sacos de aire son muy importantes porque por medio de ellos el cuerpo recibe oxígeno y 

libera dióxido de carbono. 

El polvo que llega a los sacos y a la parte inferior de las vías respiratorias en donde no 

hay cilios es atacado por células especiales llamadas macrófagos. Estas son extremadamente 
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importantes para la defensa de los pulmones. Mantienen los sacos de aire limpios. Los 

macrófagos visualmente tragan las partículas. Luego los macrófagos, llegan a las partes de las 

vías respiratorias que están cubiertas por los cilios. Los movimientos tipo ola de los cilios 

mueven a los macrófagos que contienen el polvo hacia la garganta, en donde son lanzados o 

tragados. 

Además de los macrófagos, los pulmones tienen otro sistema para la eliminación del 

polvo. Los pulmones pueden reaccionar a la presencia de partículas portadoras de 

gérmenes produciendo ciertas proteínas. Estas proteínas se adhieren a las partículas para 

neutralizarlas. 

Los polvos son delgadas partículas sólidas divididas o suspendidas en el aire. Las 

partículas son "inorgánicas" u "orgánicas", dependiendo de la fuente del polvo. Los polvos 

inorgánicos pueden venir de la pulverización de metales o minerales tales como roca o suelos. 

Ejemplos de polvos inorgánicos son la sílice, asbestos y carbón. 

Los polvos orgánicos se originan en plantas o animales. Un ejemplo de polvo orgánico 

es el polvo que surge de la manipulación de granos. Estos polvos pueden contener una gran 

cantidad de sustancias. Aparte de los componentes vegetales o animales, los polvos orgánicos 

también pueden contener hongos o microbios y las sustancias tóxicas liberadas por los 

microbios. 

La forma en que el sistema respiratorio responde a las partículas inhaladas depende, en gran 

medida, del lugar en donde se establecen las partículas. Por ejemplo, el polvo irritante que se 

queda en la nariz puede conducir a rinitis, una inflamación de la membrana mucosa. Si la 

partícula ataca vías respiratorias más grandes, se puede ver inflamación de la tráquea 

(traqueitis) o de los bronquios (bronquitis). 

Las reacciones más significativas del pulmón se dan en las partes más profundas de 

este órgano. 

Las partículas que evaden la eliminación por la nariz o la garganta tienden a quedarse en los 

sacos o cerca del final de las vías respiratorias. Pero si la cantidad de polvo es grande, el 

sistema macrófago puede fallar. Las partículas de polvo y los macrófagos que contienen polvo 

se recogen en los tejidos pulmonares, provocando lesiones a los pulmones. 

La cantidad de polvo y las clases de partículas involucradas influyen en cuán seria puede ser 

la lesión del pulmón. 

Varios factores influencian los efectos de partículas inhaladas. Entre estos están algunas 

propiedades de las partículas por sí mismas. El tamaño y la pesadez son importantes debido 

a que partículas grandes y pesadas se establecen más rápidamente. La composición química 
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es importante porque algunas sustancias, cuando están en forma de partículas, pueden 

destruir los cilios que los pulmones usan para remover las partículas. El fumar cigarrillos puede 

alterar la habilidad de los pulmones de limpiarse a sí mismos. 

Las características de las personas que inhalan partículas pueden también influenciar los 

efectos del polvo. Las tasas de respiración y fumado están entre las más importantes. El 

asentamiento de polvo en los pulmones aumenta con la duración de tiempo en que se retiene la 

respiración y qué tan profundamente se respire. También es importante si se respira por la nariz 

o por la boca. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Los cambios en el pulmón varían de acuerdo con el tipo de polvo que se inhale, hay una serie 

de enfermedades específicas relacionadas con los diferentes tipos de polvos: 

 

- Neumoconiosis: silicosis, asbestosis, neumoconiosis de los mineros del carbón, 

siderosis, aluminosis, beriliosis, etc. 

- Cáncer pulmonar: polvo conteniendo arsénico, cromatos, níquel, amianto, 

partículas radiactivas, etc. 

-  Cáncer nasal: polvo de madera en la fabricación de muebles y polvo de cuero en 

industrias de calzado. 

-  Irritación respiratoria: traqueítis, bronquitis, neumonitis, enfisema y edema 

pulmonar. 

-  Alergia: asma profesional y alveolitis alérgica extrínseca (polvos vegetales y 

ciertos metales). 

-  Bisinosis: enfermedad pulmonar por polvos de algodón, lino o cáñamo. 

- Infección respiratoria: polvos conteniendo hongos, virus o bacterias. 

 

Efectos generales: 

-  Intoxicación: el manganeso, plomo o cadmio pueden pasar a sangre una vez 
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inhalados como partículas. 

 

Otros efectos: 

- Lesiones de piel: irritación cutánea y dermatosis (berilio, arsénico, ácido crómico, 

plásticos, etc.). 

- Conjuntivitis: contacto con ciertos polvos. 

-  Riesgo de explosión: las materias orgánicas y metales sólidos pulverulentos, 

dispersados en el aire en forma de nube, pueden arder con violencia explosiva. Tal 

es el caso de fábricas de harina, azúcar, piensos, pulido de metales, etc. 

 

5.2.5. Explosiones de polvo: 

5.2.5.1. Tetraedro de fuego: 

El tetraedro de fuego representa los cuatro elementos que deben ocurrir 

simultáneamente para que haya combustión: comburente, combustible, ignición 

y reacción en cadena. 

5.2.5.2. Comburente: Es todo elemento que, asociándose químicamente al 

combustible, es capaz de hacerlo entrar en combustión en la presencia de una 

fuente de ignición inicial. El oxígeno, presenta en el aire ambiente, es el 

principal comburente. 

5.2.5.3. Combustible: Cualquier sustancia que reacciona con el oxígeno (u otro 

comburente) liberando energía, usualmente de modo vigoroso, en forma de calor, 

llamas y gases. La mayoría de los hidrocarburos y muchas otras sustancias 

utilizadas en la industria son combustibles. Estas sustancias en forma de gas, 

vapor, gotas de líquido o en polvo, cuando se mezclan con el aire o algún otro 

agente oxidante, pueden ser inflamadas por fuente de ignición. Puede haber 

riesgo de explosión si el combustible está en la forma de gas; vapor o niebla; 

polvo o fibra en suspensión o en capas. 

5.2.5.4. Ignición: Es la energía mínima que debe ser suministrada por una llama, centella 

eléctrica o fuente de calor a una atmosfera potencialmente explosiva para que 

esa inicia la propagación de la combustión. En la practicas operacionales, estas 

deberán de ser rigurosamente controladas durante las operaciones y actividades 

de mantenimiento a fin de evitar la ocurrencia de incendio o explosión. 

 

5.2.5.5. combustión: Es la reacción química exotérmica del comburente (en general, 

oxigeno) con materiales combustibles liberando luz y calor. 

5.2.5.6. Reacción en cadena: Este es el fenómeno necesario para mantener la 

combustión, garantizando que la llama provea calor suficiente para mantener 
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la quema del combustible 

5.2.5.7. Propagación: Es el modo en que, después de la ignición, la combustión 

se transmite de forma auto sustentada por la atmosfera explosiva. 

La velocidad de propagación de la llama variara en función del 

gas combustible, la composición de la mezcla de aire con 

combustible, la temperatura, la presión, las características 

físicas de la cámara de combustión y la tasa de absorción de 

calor de la mezcla. 

5.2.6. Definición de explosión: La explosión es el proceso caracterizado por un súbito 

aumento de volumen del aire del ambiente y gran liberación 

de energía, generalmente acompañado por altas temperaturas y producción de 

gases. Tanto para el fuego como para la explosión, tenemos una ignición causando 

la combustión. La diferencia entre el fuego y la explosión está en la velocidad de 

propagación de la llama. 

Cuando se da la ignición en una atmosfera explosiva, la llama se propaga muy 

rápidamente. La llama calienta mucho el aire por donde pasa y provoca una 

dilatación rápida de ese aire. Esta dilatación rápida provoca ondas de presión 

alrededor del lugar donde ocurre causando un fuerte sonido característico de la 

explosión. 

Una explosión de polvo ocurre cuando un polvo fino en suspensión en el aire es 

inflamado, resultando en una quema muy rápida y en la liberación de gran 

cantidad de gases. Esto, a su vez, crea una elevación de la presión en el 

ambiente capaz de damnificar instalaciones, equipos y herir a personas. 

Generalmente, se considera que una explosión de polvo sólo puede iniciarse por 

partículas de polvo de diámetro inferior a 500 micras, pero una vez inflamada, 

partículas mayores de hasta 1400 micrones de diámetro pueden contribuir a la 

propagación de una explosión. 

Hay que conocer los puntos y el origen de la emisión de polvo e identificar el colectivo de 

trabajadores expuestos. 

La medida de la concentración de polvo suele referirse a 8 horas/día, por lo que, si el tiempo 

de exposición es mayor o menor, deberá ajustarse el cálculo a la realidad. También hay que 

tener en cuenta que el riesgo de exposición a polvo puede incrementarse, por condiciones de 

trabajo que provoquen un aumento de la respiración: calor, esfuerzo físico, estrés, etc. Si 

además de polvo hay gases o vapores en el ambiente, éstos impregnarán las partículas y 

pueden potenciar su nocividad. Igualmente, se puede producir una contaminación química 

adicional del polvo por el propio manipulado de materiales (fibras textiles con tintes o aprestos). 
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Por último, hay que considerar las características personales de las personas expuestas, sus 

posibles enfermedades pulmonares previas, así como el hábito de consumo de tabaco. 

Las condiciones necesarias para explosión de polvo son: 

1) El polvo debe ser combustible; 

2) La nube de polvo debe tener una concentración explosiva, es decir, estar entre los 

limites inferior y superior de riesgo de explosión. 

3) El oxígeno en la atmosfera del ambiente debe ser suficiente para permitir la 

ignición y sostener la combustión; 

4) Una fuente de ignición debe estar presente; 

5) El polvo debe estar lo suficientemente fino y seco. 

 

5.2.6.1. Diferencia entre incendio y explosión: 

Uno de los únicos elementos que distingue las explosiones de los incendios es la velocidad con 

la cual cada uno de estos eventos ocurre. En el caso de la explosión industrial de polvo o vapor, 

el tiempo de combustión del combustible, hasta que presiones destructivas sean desarrolladas, 

es del orden de milisegundos. Es por eso, que la velocidad de respuesta del sistema de 

supresión es un factor crítico para su efectividad. 

 

 

 

5.2.7. Sustancias combustibles e inflamables: 

5.2.7.1. Sustancia combustible: Termino genérico adoptado para describir sustancias que 

pueden formar atmosferas explosivas, tales como gases inflamables, líquidos o 

sólidos inflamables, como algunos tipos de polvo y fibra. 

5.2.7.2. Concentración mínima de explosividad (CME-GM^3): Cantidad mínima de 

polvo o fibra que, mezclada con el aire, forma una mezcla potencialmente 
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explosiva. 

5.2.7.3. Temperatura mínima de ignición de capas de polvo (SELF 

IGNITION TEMPERATURE, SIT ñEò: Es la temperatura m§s baja en la que una 

capa de polvo, con espesor de ñeò mm se inflama, sin necesidad de chispa, llama, 

arco o chispa, pero solo entrando en contacto con una superficie calentada por 

encima de ese valor. 

5.2.7.4. Temperatura mínima de ignición de nube de polvo (MINIMUM IGNITION 

TEMPERATURE, MIT): Es la menor temperatura en la cual la nube de polvo se 

inflama, sin la necesidad de chispas, llamas o arco, pero apenas entrando en 

contacto con una superficie calentada arriba de ese valor. 

 

 

 

 

 

 

5.2.7.5. Área clasificada: Área donde es posible la formación de atmosfera potencialmente 

explosiva, en condiciones normales de operaciones anormales previstas, exigiendo 

precauciones especiales para la construcción, instalación y utilización de equipos eléctricos. 

5.2.7.6. Equipamientos de proceso: La atmosfera explosiva se puede originar en 

diversos equipamientos de procesos. Por lo tanto, las fuentes de ignición deben 

evitarse para que no se produzcan accidentes catastróficos. 

 

                     Silos                       Filtros de mangas                    Elevadores de baldes 

 

 

 

Producto M(mµ) Cme 

(G/M^3) 

MIT 

(ºC) 

SIT5mm 

(ºC) 

Azúcar 16 125 360 450 

Malta  30 440 215/300 
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5.2.7.7. Ambientes de proceso: polvos y fibras y clasificación de las áreas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.2.7.8. Prevención de explosión 

La protección primaria contra explosiones incluye los siguientes cuidados: 

5.2.7.8.1. Minimizar el escape de polvo del equipo y del sistema de ventilación; 

5.2.7.8.2. Utilizar sistemas de recolectores y filtros; 

5.2.7.8.3. Utilizar superficies que minimicen la acumulación de polvo y faciliten la 

limpieza. 

5.2.7.8.4. Utilizar aspiradoras certificadas para polvo 

5.2.7.8.5. Realizar un plan de frecuencia de limpieza para evitar la acumulación de 

polvo. 

5.2.7.8.6. Superficies calientes: Monitorear y controlar la temperatura de los 

elementos que puedan generar superficies calientes. 

5.2.7.8.7. Descarga electrostática: Colocar puesta a tierra a todos los equipos de la 

fábrica, incluyendo piezas internas. 

5.2.7.8.8. Colocar puesta a tierra a camiones y trenes durante los 

procedimientos de descarga. 

5.2.7.8.9. Realizar un control periódico a todas las puestas a tierras. 

10)Chispas mecánicas calientes: 

5.2.7.8.9.1. Prohibir que se realice el corte, soldadura o cualquier trabajo en 

caliente de cualquier tipo en equipos que contengan polvo combustible. 

5.2.7.8.9.2. Aumentar los procedimientos de mantenimiento en equipos con riesgo 

de crear chispas mecánicas por fricción por ejemplo roscas transportadoras (foto) 
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norias, etc. 

5.2.7.8.9.3. Instalar sensores de alineación de correa, sensores de bloqueo para 

transportadores horizontales. 

11) Chispas eléctricas: 

- Garantizar que cualquier equipamiento eléctrico instalado en un área clasificada este 

certificado en un área clasificada este certificado de acuerdo con las normas 

técnicas. 

- Inspeccionar regularmente los cables para detectar roturas o daños. 12)Descargas 

de camiones: 

- Garantizar que el camión permanezca apagado por 15 minutos antes de entrar en el 

área de descarga para asegurar el enfriamiento de frenos, escape y motor. 

- Colocar puesta a tierra previo a la descarga del cereal. 

- Contar con sistema de aspiración de polvo en el lugar de descarga. 

5.2.7.9. Accidentes con explosión de polvo: 

Etapas de la explosión de polvo: Las explosiones de polvo se desarrollan en 

dos etapas: 

- Primaria: Generalmente de proporción reducida, provocando 

principalmente el levantamiento de polvo sedimentado que suministrara 

material de combustión. 

- Secundaria: Explosión de polvo propiamente dicha, mucho más poderosa que 

podrá extenderse a través de escaleras, pasajes, transportadores, tuberías 

para los demás pavimentos y equipamientos. 

 

Las causas más comunes para este tipo de accidentes son: 

- El sobrecalentamiento de rodamientos debido a la lubricación ineficiente. 

- El sobrecalentamiento de correas debido el estiramiento insuficiente. 

- Lámparas incandescentes con capas de polvo sedimentado 
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- Y cigarrillos encendidos, aparatos de soldadura y corte, chispas eléctricas. 

 

5.3. Observaciones en campo y medidas de mejora: 

Se observa que el estado de las aspiraciones no se encuentra en buen estado 

(foto 1) es por ello por lo que se solicita que se mejore esta condición insegura 

para realizar una correcta aspiración de polvo durante la descarga de la materia 

prima dentro del volquete, ya que anteriormente vimos cómo se puede 

desencadenar una explosión. 

 

 

 

 

 

 

(Foto 1) 

- Realizar un plan de limpieza diario en los sectores de Torre de Norias con los 

operadores de limpieza o empresa tercera. 

- Identificar con cartelería fotoluminiscente los lugares de salida y la ubicación de los 

equipos, ya que el sector de la foto 2 es por debajo de los silos de malta y en caso 

de un corte de energía o emergencia estos no pueden observarse para ayudar a la 

persona para realizar una evacuación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

                    (Foto 1)                                                                      (Foto 3) 
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- Colocar puesta a tierra en el sector de pelletizado ya que se encuentra a la misma 

si la pinza para ser colocada al momento de la carga (foto 3). Realizando entrevista 

con operadores del sector comentan que los días de viento la descarga se realiza 

de forma inversa a lo tradicional ya que es mucho el polvillo que se genera durante 

la carga de los camiones, es por esto por lo que se recomienda la colocación de 

otra puesta a tierra desde el otro ingreso y revisar las aspiraciones ya que las 

mismas no se encuentran en funcionamiento. 
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6. Conclusión: 

 

Se debe tener en cuenta que sólo es posible prevenir eficazmente un riesgo cuando se ha 

reconocido su naturaleza, sus efectos y se le atribuye la atención que merece, es decir el 

conocimiento de los riesgos y sus consecuencias. 

Numerosos accidentes de trabajo siguen sucediendo debido a que riesgos antiguos y 

reconocidos desde hace mucho tiempo, se ignoran, se conocen mal o se subestiman. Uno 

de los obstáculos con que se tropieza constantemente en la lucha contra riesgos 

profesionales reside no tanto en las dificultades inherentes a la complejidad de los 

problemas abordados como en la indiferencia y el hábito al riesgo de lo que afrontan 

cotidianamente o de los que omiten prever las medidas de protección necesarias. 

Para ello es fundamental evaluarlos, determinar la consecuencia de este, para luego 

confeccionar las medidas de prevención necesarias para eliminar y/o minimizar los 

riesgos; evitando todo tipo de acontecimientos; sin producir daño tanto materiales como a 

los trabajadores que allí se encuentren. 
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1. INTRODUCCION: 

Esta parte consta de un Programa Integral de Prevención de Riesgos Laborales como 

una estrategia de intervención referida a la planificación, organización y gestión. 

El presente Programa de Seguridad e Higiene en el Trabajo se ha desarrollado de 

acuerdo con lo estipulado por la Ley 19587 y su Decreto Reglamentario 351/70 - 

Capítulo IV Servicio de higiene y seguridad en el trabajo. 

La seguridad es un factor importante, pues evitando accidentes no sólo se evita la 

pérdida de vidas humanas, sino que también los costos que éstos implican. En el 

instante que ocurre un accidente, se da un paro de actividades, esto genera un daño o 

pérdida del equipo o maquinaria, además del producto que tiene a cargo la empresa. 

Dicho programa está diseñado para los distintos sectores que conforman la empresa, 

y para su implementación se iniciará con el sector de Ingeniería: Mantenimiento, 

tomando de referencia un análisis situacional, éste disminuirá la ocurrencia de 

accidentes y enfermedades en el área en mención. Este programa está dividido en la 

formulación de objetivos que ayudarán a la empresa a tomar acciones necesarias para 

asumir la responsabilidad de la seguridad e higiene dentro del área de trabajo. 

Políticas y estrategias, que están basadas en los objetivos planteados, para establecer 

el compromiso y las acciones necesarias en prevención de accidentes y enfermedades. 

Para poder conservar y mantener el programa integral es necesario contar con la 

prevención de los riesgos en el trabajo, fomentando al personal una cultura de 

seguridad. Cuando el personal interactúa, adquiere un compromiso en guardar una 

conducta segura en el trabajo, esto facilitará la comunicación en todos los niveles, así 

mismo detectar algunos riesgos que no se consideraron. Esta cultura se llevará a cabo 

proporcionando una capacitación continua al personal, dando a conocer la importancia 

que tiene el cumplimiento de las normas de trabajo. 

Por esta razón, el Programa Integral de Prevención de Riesgos Laborales es 

básicamente un proceso de previsión, análisis y decisión sobre las operaciones a 

realizarse de manera segura. 
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2. Objetivos 

2.1. Objetivos generales: 

Identificar y realizar propuestas para la implementación de un 

programa integral de seguridad e higiene industrial que permitirá a: la 

gerencia, los responsables de la empresa, el control de costos 

necesarios para reducir emergencias, desastres, tiempos muertos 

generados por los accidentes y enfermedades ocupacionales. 

2.2. Objetivos específicos: 

1. Analizar la situación actual de la empresa. 

2. Identificar las necesidades de la empresa para poder ofrecerles la 

información más adecuada orientada a solucionar sus problemas. 

3. Identificar y mejorar procedimientos de trabajo para la prevención de 

riesgos laborales. 

4. Identificar y proponer soluciones para la reducción de accidentes, en 

la empresa y fuera de ella, que inciden en los costos. 

5. Identificar y eliminar errores en el proceso de ejecución en una 

actividad específica, para que no se produzcan accidentes. 

6. Crear estrategias para un buen funcionamiento del programa. 

7. Crear procedimientos generales para la eliminación de riesgos. 
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3. Desarrollo: 

En cumplimiento con la Legislación vigente, a continuación, se desarrolla un 

Programa Integral de Prevención de Riesgos Laborales como una estrategia de 

intervención referida a la planificación, organización y gestión, en donde se 

tendrá en cuenta los siguientes temas: 

 

¶ Planificación y Organización de la Seguridad e Higiene en el Trabajo. 

¶ Selección e ingreso de personal. 

¶ Capacitación en materia de S.H.T. 

¶ Inspecciones de seguridad. 

¶ Investigación de siniestros laborales. 

¶ Estadísticas de siniestros laborales. 

¶ Elaboración de normas de seguridad. 

¶ Prevención de siniestros en la vía pública: (Accidentes In Itinere). 

¶ Planes de emergencias. 

3.1. Planificación y organización de la seguridad e higiene en el trabajo: 

La Seguridad y Salud Ocupacional de los trabajadores es y continuará siendo el 

punto clave para lograr ser una empresa competitiva con respecto a las actuales 

exigencias que imponen los mercados nacionales e internacionales, por lo tanto 

es sumamente importante que se comprenda y utilice un Sistema de Seguridad y 

Salud Ocupacional para asegurar las condiciones y factores que afectan, o 

podrían afectar la salud y seguridad de los empleados (propios y eventuales), 

visitantes o cualquier otra personal en el lugar de trabajo. 

3.1.3. Política de la empresa: 

3.1.3.1. Política de calidad, seguridad y medio ambiente: 

 

Entre las responsabilidades de la alta dirección, la política de seguridad establece un 

sentido global de dirección y los principios de acción, instaurando los objetivos a 

alcanzar en materia de responsabilidad y rendimiento requeridos para la seguridad, 

demostrando el compromiso formal de la empresa de alcanzar una buena gestión de 

prevención. 
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La política se encuentra implementada y divulgada para no solo el personal de 

operación, sino que también se comunica en la inducción de seguridad en planta para 

personal de contratistas como así también para temporarios (empleados que realizan 

distintas labores en las áreas en temporada de cosecha por lo general desde 

otubre/noviembre a marzo), esta se puede encontrar en varios puntos de la planta. La 

misión de alcanzar éxitos duraderos en sus negocios y emprendimientos, asegurando 

la máxima eficiencia en la utilización de los recursos empleados y la satisfacción de 

sus clientes, personal, accionistas y la sociedad donde desarrolla sus actividades. 

Para el logro de su misión, establece una política basada en la calidad de sus servicios, 

la preservación del medio ambiente, la salud ocupacional de su organización y la 

seguridad de su personal, subcontratistas y sociedad en general, sin comprometer a las 

generaciones futuras. 

3.1.1. Planificación de seguridad: 

 

Malteria Pampa establece, implementa y mantiene un procedimiento para la 

identificación de peligros, evaluación de riesgos y la determinación de los controles 

necesarios, en donde la empresa documenta toda esta información en la evaluación 

de Identificación de Peligros y Riesgos. 

La misma se encuentra en cada área de forma digital y por escrito al alcance de 

cualquier operador, en ella se identifica la tarea a realizar asociándose a varios ítems 

de evaluación que son los siguientes: Descripción del accidente/Potencial/ Riesgo/ 

Perdida; Severidad Inicial; Probabilidad Inicial; Necesidad de acciones preventivas 

para controlar el riesgo; Severidad estimada después de la acción; Probabilidad 

estimada después de la acción; Riesgo después de las acciones y, prioridad. Aquí, se 

determinan las medidas de control para la reducción de los riesgos de acuerdo con la 

siguiente jerarquía: 

a) Eliminación. 

b) Sustitución. 

c) Controles de Ingeniería. 

d) Señalización / Advertencias y/o Controles Administrativos. 

e) Equipos de Protección Personal (EPP) 

 

La Matriz se mantiene actualizada mediante revisiones cada vez que se produzcan 

nuevos desarrollos, o cambio en actividades, productos o servicios, o al menos una 
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vez al año. 

Todo personal nuevo que ingrese a la planta deberá entrenarse en la misma de 

acuerdo con su área. 

3.1.2. Objetivos y Programas: 

 

Los objetivos se encuentran redactados y puestos a conocimiento del personal 

pertinente de la organización, los mismos son divulgados a través de comunicación 

interna, reuniones con el personal (reunión de resultados). 

La dirección establece objetivos para conducir a la mejora del desempeño de la 

empresa siendo medibles para facilitar la eficaz y eficiencia de la toma de decisiones, a 

la hora de ser revisados sistemáticamente por el equipo de dirección estos pueden sufrir 

modificaciones en caso de ser necesario. 

A su vez Malteria Pampa, establece, implementa y mantiene varios programas 

de gestión para alcanzar sus objetivos fijados. El gerente de planta será el responsable 

de la confección de estos programas que incluyen: 

¶ La asignación de responsabilidad y autoridad para lograr los objetivos. 

¶ Los medios y plazos para lograr estos objetivos. 

 

3.1.3. Recursos, Funciones, Responsabilidad y Autoridad: 

 

La alta dirección demuestra su compromiso asegurando la disponibilidad de 

recursos esenciales para establecer, implementar, mantener y mejorar todos los 

sistemas de gestión a través de la confección del presupuesto anual donde se 

determinan los recursos económicos y físicos que se dispondrán para el ejercicio 

económico de los diferentes sectores. 

También asegura las funciones, asignando recursos y delegando autoridad para 

facilitar una gestión eficaz a través de la confección de los descriptivos de puestos 

donde figuran los principales procesos a realizar para el personal de la Planta. 

La estructura de la Planta se encuentra definido en el Organigrama, donde se 

establece la autoridad y las inter-relaciones entre las Áreas y/o Sectores. 

A continuación, se anexa el organigrama de la empresa:  
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3.1.4. Competencia, Formación y Toma de Conciencia: 

 

La compañía asegura que cualquier persona que trabaje para ella es competente 

tomando como base una educación, formación o experiencias adecuadas. Las 

competencias requeridas para cada uno de los puestos se encuentran definidas en los 

perfiles de puestos. 

Los registros y documentación laboral del personal de la empresa son guardados y 

administrados por el área de Gente y Gestión. 

Todo personal nuevo realiza una formación en cada sector: Calidad, Gente y Gestión, 

Ingeniería, Seguridad y Medio Ambiente y en el proceso, siendo más específica en el 

sector que ingreso. 

Desde el área de seguridad la integración que recibe la persona es de acuerdo con 

sus funciones y responsabilidades y la importancia de lograr la conformidad con la 

política y procedimientos de seguridad y de su área en particular, incluyendo los 

requisitos de la preparación y respuesta ante emergencias, además de las 

consecuencias potenciales de desviarse de los procedimientos especificados. 

Todas estas inducciones son registradas. 

 

3.1.5. Comunicación, participación y consulta: 

 

La comunicación organizacional favorece la gestión empresarial a través de la 

generación de estrategias y canales de comunicación efectivos que propician, a nivel 

interno, una mayor productividad, calidad, integración del colectivo y mejores 

resultados; y, a nivel externo, se genera un mayor impacto. Además, la comunicación 

organizacional facilita la interacción y, agiliza los flujos de información mediante: 

¶ Reuniones de equipo con personal propio y empresas terceras. (Registro de 

Minuta de reunión/lista de pendientes, etc.). 
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¶ Comunicación Electrónica (E-mail). 

¶ Carteleras en Sectores de Planta. 

¶ Cartelería específica. 

¶ Evaluación de desempeño. 

¶ Revisión por la Dirección. 

¶ Investigación de Incidentes y Accidentes. 

¶ Capacitaciones. 

¶ Política y Objetivos. 

¶ Encuestas de Satisfacción de Personal. 

 

3.2. Selección e ingreso de personal: 

La Ley 19587 (Dec. 351/79) en sus capítulos 20 y 21 determina como un derecho y un 

deber dicha participación, abalando con normativas legales el desempeño de su 

actividad en dichas áreas. 

La selección de personal es el proceso que se sigue para la contratación de un 

empleado en una organización en donde se inicia desde que una persona se postula 

para una vacante o en el momento en el que el reclutador ha encontrado un perfil 

interesante y culmina con la contratación de un nuevo compañero de trabajo. 

 

El objetivo del proceso es elegir al candidato más valioso para la organización, sin 

embargo, todo lo que sucede entre el punto A y el punto B puede variar de empresa a 

empresa, ya que cada una tiene sus propias políticas internas y formas de reclutar. 

 

Para cubrir la vacante se evalúan diferentes puntos como cualidades, conocimientos, 

habilidades o la experiencia para cubrir la vacante que demanda la organización, qué 

tareas y responsabilidades principales tendrá que desempeñar el candidato. 

El proceso de selección de personal es la herramienta que el área de Recursos 

Humanos, en el caso de Malteria Pampa llamado Gente y Gestión y, la dirección aplica 

para diferenciar entre los candidatos que están cualificados y los que no lo están 

mediante el uso de diferentes técnicas. 

 

 

 

https://www.questionpro.com/es/que-son-los-recursos-humanos.html
https://www.questionpro.com/es/que-son-los-recursos-humanos.html
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Informaciones que se deben obtener: 

 

La información que se necesita para llevar a cabo un análisis del puesto 

efectivo se divide en los siguientes aspectos: 

¶ Identificación y naturaleza del puesto: 

La persona destinada a la selección debe identificar el puesto y localizar su 

ubicación departamental y geográfica. Debe definir el tipo de trabajo, si corresponde al 

trabajo cualificado en el área de profesional universitario o del nivel técnico, si es trabajo 

manual, o de administración general. En esta etapa se determina si el título del 

nombramiento concuerda con la función específica. 

¶ Descripción del puesto: 

Se trata de obtener informaciones referentes como a qué trabajo específico 

tiene asignado el puesto y al esfuerzo físico y/o mental requerido para realizar el 

trabajo. 

Una descripción del trabajo debidamente elaborada facilita la fase de análisis. 

¶ Requerimientos de capacidad: 

El análisis del puesto, al valorar las diferentes tareas del trabajo y determinar 

su nivel de complejidad y dificultad, permite definir los requerimientos de capacidad y 

experiencia necesarios para desempeñar efectivamente el trabajo. 

¶ Otros requerimientos: 

 

Un exhaustivo análisis del trabajo debe procurar obtener otras informaciones, 

tales como: 

V Grado de discrecionalidad para tomar decisiones. 

V Responsabilidad del puesto. 

V Condiciones de trabajo. 

V Riesgo de trabajo. 

V Adiestramiento necesario. 

 

3.2.1. Ingreso del personal: 

 

Luego de la determinación del puesto de trabajo, y de lograr identificar a la 
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persona que ocupara dicho cargo, se procede a realizar el ingreso de esta a la 

Empresa, mediante un Plan de Inducción (Inducción del Ingresante a un Nuevo 

Puesto). 

Se recibe al nuevo colaborador dando la bienvenida y haciéndole entrega del EPP 

básico y necesario para tener acceso a la planta, el EPP es gestionado y entregado a 

los nuevos colaboradores por el área de Gente y Gestión lo siguiente; uniforme, botas, 

lentes de seguridad, tapones auditivos y, gorra. 

 

Después de los 05 días de integración, el área de G&G asigna a los colaboradores al 

área correspondiente, y el departamento debe ser el encargado de gestionar las tareas 

que se vayan a desempeñar. 

 

 

3.2.1.2. Integración a la compañía: 

 

DATOS DEL ESTABLECIMIENTO: 

Razón social: Malteria Pampa S.A. 

Dirección: Av Brasil esquina integración. 

Localidad: Puan, Provincia de Buenos Aires -C.P.: 8180 

RESPONSABLE DEL ÁREA/SECTOR: Nieto Maria. 

INGRESANTE: Jalaue Emir. 

PUESTO: técnico Mecánico. 

FECHA DE INGRESO: Julio 2022. 

- Integración en seguridad: 

 

Entrenamiento para dictar en julio-22; 

Horario de inducción: 8:00hs; 

Tiempo estimado: 8Hs. 

Temas abordados: 

¶ Riesgos específicos de cada área y de acuerdo con las tareas a realizar. 

¶ Normas Básicas de seguridad. 
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¶ Permiso de trabajo: Definición, duración, tipos de permisos de trabajo. 

¶ EPP. 

¶ prevención de atmosferas explosivas. 

¶ Señalización. 

¶ Manejo de carga. 

¶ PAE: Rutas de evacuación y numero de emergencia. 

¶ Definición y tratamiento de Actos inseguros, condiciones inseguras, abordaje 

positivo y reconocimiento. 

¶ Uso de herramientas manuales. 

¶ Informes de incidentes. 

¶ Gestión de Procesos de Alto Riesgo. 

¶ Seguridad del transporte en el lugar de trabajo. 

¶ Manipulación de materiales y ergonomía. 

¶ Sustancias peligrosas. 

¶ Espacios confinados. 

¶ Prevención de la violencia. 

¶ Seguridad en la conducción por la carretera. 

¶ Trabajo en altura/Protección contra caídas. 

¶ Seguridad de máquinas y LOTOTO. 

¶ Monitoreo y Coaching de seguridad. 

¶ Gestión de seguridad operativa. 

¶ Cumplimento de las instalaciones. 

¶ Salud Ocupacional. 

¶ Gestión de contratistas y proveedores de servicios. 

¶ Respuesta a emergencias. 

¶ Cultura de seguridad del comportamiento. 

¶ Prevención de SIF. 

 

¶ Integración a la calidad: 

Entrenamiento para dictar en julio-22; 

Horario de inducción: 8:00hs; 

Tiempo estimado: 2Hs. 
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Temas abordados: 

¶ Buenas prácticas. 

¶ HACCP. 

¶ Integración en VPO (Gente y Gestión): 

Entrenamiento para dictar en julio-22; 

Horario de inducción: 10:00hs; 

Tiempo estimado: 2Hs. 

Temas abordados: 

¶ 5S. 

¶ Pilar VPO. 

¶ Integración en Medio Ambiente: 

Entrenamiento para dictar en julio-22; 

Horario de inducción: 13:00hs; 

Tiempo estimado: 2Hs. 

Temas abordados: 

¶ Separación de residuos. 

¶ Gestión de cambios. 

3.2.1.3. Evaluación/ Aplicación de las evaluaciones: 

Al finalizar cada etapa de Integración en la Compañía, Integración en el VPO e 

Integración en seguridad, con el objetivo de evaluar el entendimiento de los 

colaboradores sobre los diversos temas. 

3.2.1.4. Recorrido por planta (áreas comunes) y presentación al departamento: 

Se hace un recorrido por todas las áreas comunes de la planta, tales como: comedor, 

vestidores, sanitarios, lockers, etc. Una vez vistos todos los temas de integración a la 

compañía, los colaboradores de nuevo ingreso son presentados por el área de G&G 

con su jefe directo y se hace oficial la entrega del nuevo personal al área designada 

para luego continuar con la inducción en su área junto con su padrino y jefe inmediato. 

3.2.1.5. Integración en la función: 

Aquí se anexa integración en la función de técnico mecánico desde los temas      

              abordados en el área de seguridad, proceso y su sector correspondiente. 
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Cambio de 

funcion

DATA: 

16/06/2020

100%

ENTRENAMIENTO
ACTIVIDAD / 

CONOCIMIENTO

PADRÃO REFERÊNCIA 

/ PROCEDIMIENTO / 

DETALLE

QUIEN CUANDO ESTADO

OPERACIÓN
Lectura previa de 

procedimientos
Mauro M.

23-jun

24-jun OK

OK

RCM Daniela 22-jun OK

OPERACIÓN
Acompañamiento de Periodico 

de Bombas de Lavado

Lectura previa de 

procedimientos
Mauro M.

Padrão: VPO - 

Pilar Gestão - 

Gerenciar para 

Daniela 22-jun OK

OPERACIÓN Circuito de SAP

Avisos - 

Notificaciones - 

Gestion de 

Daniela 22-jun OK

Daniela 22-jun OK

GESTION

IC´s e IV´s: Entende a 

diferença de IC´s e IV´s, 

como estes 

sãocontrolados, conhece 

os principais IC´s e IV´s do 

equipamento /Proceso

Padrão: VPO - 

Pilar Gestão - 

Gerenciar para 

Manter

Daniela 22-jun OK

18-jun OK

SEGURIDAD
Conoce y administra los 

procedimientos de 

Monitoreo de Seguridad

Emir 18-jun OK

Emir 18-jun OK

SEGURIDAD

SEGURIDAD Emir 18-jun OK

Conoce y administra los 

procedimientos de Equipos de 

Elevación

Oscar

17-jun OK

SEGURIDAD

Conoce los riesgos del 

área y controles 

operacionales necesarios 

para ejecutar su trabajo, 

usa los EPI apropriados 

para cada tarea ejecutada 

(operacion, 

mantenimiento, limpieza, 

etc.) y para cada área.

Padrão: VPO 

Pilar Segurança - 

Avaliação de 

Riscos

Emir 17-jun OK

17-junSEGURIDAD OK

SEGURIDAD

Conoce y aplica el 

procedimiento y / o 

permiso de Trabajo en 

altura

Padrão: VPO 

Pilar Segurança - 

Permissão de 

Trabalho

Oscar 17-jun OK

Conoce y administra 

los procedimientos de 

SAM e LOTOTO

Oscar

SEGURIDAD
Conoce y aplica el 

procedimiento y / o permiso de 

Espacio Confinado

Emir

SEGURIDAD

Acompañamiento de 

Periodico de Bombas 

de Germinación

OPERACIÓN
Entendimiento sobre la 

criticidad de los equipos y su 

plan

GESTION
Entender la Descripción 

de Negocio de la UG y el 

Área de UG

GESTION
Presentacion de Sueño del 

área y su Arbol de IC e IV

Conoce y administra los 

procedimientos de 

Herramientas de Oficina 

(Herreria)

Conoce y administra los 

procedimientos de Prevención 

de Explosiones

Padrão: VPO 

Pilar Segurança - 

SAM & LOTOTO 

e Segurança em 

Máquinas

INTEGRACION EN LA FUNCIÓN

NOME:  Emir Jalaue PADRINO: Ruben Vazquez
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Una vez finalizado el proceso de integración en la compañía, con todo lo que implico, 

se realizará anualmente un re entrenamiento en cuestiones de seguridad tanto con los 

técnicos de seguridad como con el licenciado de seguridad en donde esta área es quien 

realiza la confección del cronograma de capacitaciones que se verá en el siguiente 

punto. Además de los entrenamientos en materia de seguridad, cada funcionario, ya 

sea propio, temporario o tercero deberá contar con la capacitación en diferentes 

procedimientos de trabajo seguro u operacional. 

A continuación, se anexa imagen de matriz de entrenamientos del área de seguridad, 

esta se encuentra con el mismo formato paralas diferentes áreas. 

 

 

 

3.3. Capacitación en materia de seguridad: 

La capacitación laboral no es sólo lo que la persona aprende, sino lo que puede 

aplicar, reflexionando y accionando. La capacitación laboral es, al mismo tiempo una 

construcción de oportunidades y una respuesta educativa integradora, porque es 

capaz de satisfacer una necesidad de capacitación dentro de las posibilidades de un 

marco organizacional. 

La capacitación es un proceso que posibilita al capacitando la apropiación de ciertos 

conocimientos, capaces de modificar los comportamientos propios de las personas y de 

la organización a la que pertenecen. Es una herramienta que posibilita el aprendizaje y 

por esto contribuye a la corrección de actitudes del personal en el puesto de trabajo. 

Es importante la coordinación en cuanto a los temas de capacitación, ya que el puesto 

de trabajo determinado, y los riesgos que la tarea implica y de qué manera se deben 
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controlar dichos riesgos. 

Por lo que se debe realizar en todas las empresas una planificación anual con los 

temas que se van a desarrollar a lo largo de los meses, con el fin de programar las 

capacitaciones según prioridad de los riesgos a los que se encuentren expuestos los 

trabajadores. 

Las capacitaciones mejoran a las organizaciones en cuanto al conocimiento del puesto 

en todos los niveles de la organización, crean una mejor imagen para la empresa, se 

promueve la comunicación a toda la organización, se agiliza la toma de decisión y la 

solución de problemas, ya que cuentan con otros conocimientos de cómo realizar de 

manera segura las actividades por parte de la operación y, contribuye a la formación 

de líderes y dirigentes. 

En cuento al personal, los entrenamientos benefician en base a la toma de decisiones 

y solución de problemas alimentando la confianza, la posición asertiva y el desarrollo, 

sube el nivel de satisfacción con el puesto, permite el logro de metas individuales, 

elimina los temores a la incompetencia o la ignorancia individual. 

3.3.1. Tipos de capacitaciones: 

 

¶ Capacitación inductiva: 

 

Es aquella que se orienta a facilitar la integración del nuevo trabajador, en 

general como a su ambiente laboral, en particular. 

Normalmente se desarrolla como parte del proceso de Selección de Personal, 

pero puede también realizarse previo a esta. En tal caso, se organizan programas de 

capacitación para postulantes y se selecciona a los que muestran mejor 

aprovechamiento y mejores condiciones técnicas y de adaptación. 

 

¶ Capacitación Preventiva: 

Es aquella orientada a prever los cambios que se producen en el personal, 

cada vez que su desempeño puede variar con los años, sus destrezas pueden 

deteriorarse y la tecnología hacer obsoletos sus conocimientos. 

Esta tiene por objeto la preparación del personal para enfrentar con éxito la 

adopción de nuevas metodologías de trabajo, nueva tecnología o la utilización de 

nuevos equipos, llevándose a cabo en estrecha relación al proceso de desarrollo 

empresarial. 
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¶ Capacitación Correctiva: 

Como su nombre lo indica, est§ orientada a solucionar ñproblemas de 

desempe¶oò. En tal sentido, su fuente original de informaci·n es la Evaluaci·n de 

Desempeño realizada normalmente en la empresa, pero también los estudios de 

diagnóstico de necesidades dirigidos a identificarlos y determinar cuáles son factibles 

de solución a través de acciones de capacitación. 

¶ Capacitación para el Desarrollo de Carrera: 

Estas actividades se asemejan a la capacitación preventiva, con la diferencia 

de que se orientan a facilitar que los trabajadores puedan ocupar una serie de nuevas 

o diferentes posiciones en la empresa, que impliquen mayores exigencias y 

responsabilidades. 

Esta capacitación tiene por objeto mantener o elevar la productividad presente 

de los colaboradores, a la vez que los prepara para un futuro diferente a la situación 

actual en el que la empresa puede diversificar sus actividades, cambiar el tipo de 

puestos y con ello la pericia necesaria para desempeñarlos. 

3.3.2. Modalidades de capacitación: 

Los tipos de capacitación enunciados pueden desarrollarse a través de las 

siguientes modalidades: 

¶ Formación: 

 

Su propósito es impartir conocimientos básicos orientados a proporcionar una 

visión general y amplia con relación al contexto de desenvolvimiento. 

¶ Actualización: 

 

Se orienta a proporcionar conocimientos y experiencias derivados de recientes 

avances científico ï tecnológicos en una determinada actividad. 

¶ Especialización: 

 

Se orienta a la profundización y dominio de conocimientos y experiencias o al 

desarrollo de habilidades, respecto a un área determinada de actividad. 

¶ Perfeccionamiento: 
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Se propone completar, ampliar o desarrollar el nivel de conocimientos y 

experiencias, a fin de potenciar el desempeño de funciones técnicas, profesionales, 

directivas o de gestión. 

¶ Complementación: 

 

Su propósito es reforzar la formación de un trabajador que maneja solo parte 

de los conocimientos o habilidades demandados por su puesto y requiere alcanzar el 

nivel que este exige. 

3.2.3. Niveles de capacitación: 

¶ Nivel Básico: 

 

Se orienta a personal que se inicia en el desempeño de una ocupación o área 

específica en la Empresa. Tiene por objeto proporcionar información, conocimientos y 

habilidades esenciales requeridos para el desempeño en la ocupación de una manera 

segura. 

¶ Nivel Intermedio: 

 

Se orienta al personal que requiere profundizar conocimientos y experiencias 

en una ocupación determinada o en un aspecto de ella. Su objeto es ampliar 

conocimientos y perfeccionar habilidades con relación a las exigencias de 

especialización y mejor desempeño en la ocupación. 

¶ Nivel Avanzado: 

 

Se orienta a personal que requiere obtener una visión integral y profunda sobre 

un área de actividad o un campo relacionado con esta. Su objeto es preparar cuadros 

ocupacionales para el desempeño de tareas de mayor exigencia y responsabilidad 

dentro de la empresa; generalmente a niveles jerárquicos elevados. 

3.2.4. Modelo de la evaluación: 

 

Al finalizar la capacitación se realiza una evaluación mediante un múltiple choice o 

responder diferentes preguntas siendo corregida por el personal de seguridad para 

saber el grado de aprendizaje dado en la capacitación realizada. 
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3.2.5. Responsables de la capacitación: 

 

Tanto el área de seguridad como los responsables de sus grupos de trabajos tienen 

que asegurar que todo el personal que se encuentre trabajando dentro de la planta 

tenga conocimientos respecto a los riesgos asociados a cada actividad que 

desarrollan, brindando seguridad al momento de ejecutarla. 

Por eso las capacitaciones son aceptadas como una acción de mejora en cuanto a 

soluciones en donde se incrementan para proveer conocimientos y desarrollar 

habilidades que cubran la totalidad de requerimientos para el desempeño de puestos 

específicos, actualizando y ampliando los conocimientos requeridos en áreas 

especializadas. 

 

Los responsables de las capacitaciones serán del área de seguridad e higiene de la 

empresa los cuales deberán realizar un programa de capacitación del personal como 

también deberán preparar: 

- La sala de capacitación. 

- Videos. 

- Diapositivas y/o Fotos. 

- Examen para el final de la charla. 

 

Se muestra a continuación un control nominal de entrenamientos de seguridad y el cronograma anual a cumplir: 
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3.3. Inspecciones de seguridad: 

 

La inspección de seguridad es una técnica que consiste en el análisis realizado 

mediante la observación directa de las instalaciones, equipos y procesos productivos 

para identificar los peligros existentes y evaluar los Riesgos en los diferentes puestos 

de trabajo. 

Cuando se habla de instalaciones, equipos, máquinas y procesos productivos se hace 

referencia no sólo a sus condiciones y características técnicas, sino también a 

metodologías de trabajo, actitudes, aptitud y comportamiento humano para el puesto de 

trabajo que desempeñan. 

Consiste en la utilización de chequeos que se realizan habitualmente o con cierta 
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periodicidad dentro de una empresa dependiendo exclusivamente del tipo de trabajo 

que se realice y los riesgos que conlleva, siendo realizado por cualquier persona 

que forme parte de la planta (esto incluye no solo a funcionarios, sino que también a 

temporarios y contratistas), por esta razón, toda persona que ingrese a realizar un 

trabajo deberá recibir la formación correspondiente. 

El objetivo es identificar, registrar y comunicar las condiciones de riesgo y proponer 

acciones para neutralizar y/o eliminar dichas condiciones a fin de prevenir accidentes 

y enfermedades ocupacionales. 

Estas inspecciones son llevadas a cabo mediante una plataforma llamada 

ñInspección de rutaò en donde el acceso es realizado a trav®s de computadoras y/o 

celulares a través de un link o código QR, comentado por cualquier persona que 

realice una labor dentro de la planta, en donde se puede realizar un chequeo en los 

diferentes bloques de seguridad. 

La bajada de las novedades queda a cargo del sector de seguridad quien junto al área 

evaluada deberán realizar un seguimiento inmediato a las observaciones más urgentes 

(consideradas como críticas), buscándose las causas ocultas (reales) que contribuyen 

a ocasionar los peligros y, el personal que inspecciona otra área puede dar una opinión 

imparcial, que se debe analizar con la persona responsable de las inspecciones de 

seguridad, estos pueden ayudar en la toma de decisiones en temas de medidas 

preventivas. 

Bloques inspeccionados: 

 

¶  Trabajo en altura: Se inspeccionará: Arnés, Cabo de vida, escaleras, líneas de 

vida, Dispositivos retractiles, entrenamiento en trabajo en altura, check de 

techos, etc. 

¶ Espacio Confinado: Se inspeccionará: Entrenamiento de funcionarios y 

terceros de espacio confinado, arnés de seguridad, identificación de estos, 

verificar permiso de trabajo, etc. 

¶ Sam y Lototo (Bloqueo de energía): Se inspeccionará: Bloqueo de energía 

realizado por un operador, entrenamiento en el bloque, procedimiento de Sam 

y Lototo, etc. 

¶ Respuesta ante emergencias en donde se puede evaluar matafuegos, 

hidrantes, luces de emergencias, botiquines, sensores de equipos, etc. 

¶ Equipos de elevación: Se verificarán los equipos de elevación en su área (sello 

(precinto), inspección, condiciones): monorriel, aparejo, brazo de elevación, 

PTA, grúa, puntos de anclaje, etc. 
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¶ Sustancias peligrosas: EPP, MSDS, Matrix, protección de bomba dosificadora, 

almacenamiento de producto). 

¶ Permisos de trabajo: Confección de este 

¶ EPI`S: Uso y estado de conservación. 

¶ Gestiones contratadas: Permiso de trabajo, detalle de métodos, entrenamiento 

de seguridad, epi´s, etc. 

¶ Evaluación de riesgos: Verificar si se encuentra la actividad en la misma. 

¶ Señalización de seguridad: Verificar cartelería de acuerdo con los riesgos. 

¶ Comportamientos seguros: Realizar un reconocimiento a una persona que 

realiza un trabajo respetando la normativa de seguridad. 

¶ Monitoreo de seguridad: Realizar una evaluación de las tareas y/o sector. 

¶ Reglas de oro: Verificar el cumplimiento y comprensión de esta. 

Se muestra a continuación el formulario: 
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3.4. Investigación de accidentes: 

La investigación de todos los accidentes de trabajo que se producen, 

independientemente de la gravedad de estos, nos permite conocer situaciones de riesgo 

real o potencial, e implantar medidas de carácter correctivo e incluso preventivo, 

ayudándonos a mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo y aumentando 

la competitividad de las empresas. 

La investigación de accidentes tiene como objetivo principal la deducción de las causas 

que los han generado, para diseñar e implantar medidas correctoras encaminadas, 

tanto a eliminar las causas para evitar repetición del mismo accidente o similares, como 

aprovechar la experiencia para mejorar la prevención en la empresa. Todo accidente 

es una lección y de su investigación se debe obtener la mejor y la mayor información 

posible no sólo para eliminar las causas desencadenantes del suceso y así evitar su 

repetición, sino también para identificar aquellas causas que estando en la génesis del 

suceso propiciaron su desarrollo y cuyo conocimiento y control han de permitir detectar 

fallos u omisiones en la organización de la prevención en la empresa y cuyo control va 

a significar una mejora sustancial en la misma. 

El trabajador accidentado tiene un papel crucial en la investigación, ya que es quien 

mejor sabe lo que ha sucedido. También es importante la participación de los 

trabajadores presentes durante el accidente (testigos) para contrastar y comprobar el 

testimonio del trabajador accidentado. La información del accidente debe recabarse de 

todas las fuentes posibles, la implicación de todos los agentes mencionados enriquecerá 

la investigación. 

El objetivo de las investigaciones no consiste sólo en determinar la causa, hay que 

realizar un proceso de recogida de información que nos permita saber: qué pasó, y la 

secuencia cronológica del suceso y, cómo pasó. Rara vez un accidente se explica por 

la existencia de una sola o unas pocas causas que lo motiven; más bien al contrario, 

todos los accidentes tienen varias causas que suelen estar concatenadas. Se debe 

tener una visión pluri causal del accidente. 

Lo primero que debe determinar es qué ocurrió realmente, cuáles fueron las acciones 

que se realizaron y cuáles las acciones preventivas significativas que no se llevaron a 

cabo. En esta fase de la investigación es importante diferenciar qué actividades se 

realizaron de las que deberían haberse realizado. Puede comenzarse la investigación 

a partir del relato de los hechos que realice el trabajador accidentado. Después se debe 

preguntar a las personas que hayan presenciado el accidente, aclarando las dudas 

que puedan surgir. En esta etapa lo importante es comprender qué pasó realmente, y 

el orden temporal en el que sucedieron los hechos. Cuando tenga una idea clara de lo 
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ocurrido, se debe poner por escrito. Después, en el lugar del accidente, se debe 

comprobar la secuencia de los hechos y aclarar las dudas que puedan surgir. Una vez 

que sepa qué ocurrió, debe responder a la segunda pregunta: ¿por qué ocurrió? Las 

causas del accidente son todas las circunstancias que tuvieron que concurrir para que 

se produjera; generalmente hay varias causas para cada accidente, así que no nos 

debemos conformar con la primera que se identifique. 

Identificada una causa, revisar la descripción del accidente y comprobar qué más hizo 

falta para que sucediera cada uno de los hechos. Para esta revisión puede ser útil 

volver a preguntar a los compañeros del accidentado, a su mando directo, testigos, etc. 

Para conocer de forma objetiva, clara y concreta lo que ha sucedido y poder proponer 

medidas que eviten que vuelva a producirse el mismo riesgo se plantean algunas 

recomendaciones como: No buscar responsables, sólo causas; Sólo hechos probados, 

concretos y objetivos, nada de suposiciones, ni conjeturas, ni interpretaciones; No 

realizar juicios de valor durante la recogida de información, hay que ser objetivos; Tomar 

datos en el mismo momento posterior al accidente, cuanto antes se tomen los datos 

más fiables serán. Tratar de evitar la confusión que se produce después de un accidente; 

Entrevistar al accidentado, siempre que sea posible, para tener una información más 

real de lo sucedido; Entrevistar a los testigos directos, que pueden aportar datos del 

accidente; Realizar las entrevistas individualmente, para evitar influencias, y contrastar 

versiones; La investigación del accidente se realiza in situ, es imprescindible conocer el 

lugar, la distribución de los elementos y del espacio, conocer el entorno físico; Considerar 

todos los aspectos que hayan podido intervenir como condiciones materiales, la 

organización del trabajo, el entorno físico y medioambiental y, características del 

trabajador. 

Se debe realizar una categorización preliminar de la severidad del acontecimiento, no 

solo por las consecuencias reales del acontecimiento sino también por los daños 

potenciales que podría haber generado. Para poder determinar que severidad tuvo el 

acontecimiento se debe tener en cuenta la ñMatriz de Categoría de Severidadò. 
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3.5.1. Matriz de severidad: 
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3.5.2. Metodología: Árbol de causas: 

El método del árbol de causas es un valioso instrumento de trabajo para llevar acciones 

de prevención y para involucrar a los trabajadores de cada empresa en la difícil tarea 

de buscar las causas de los accidentes y no a los culpables y en distinguir claramente 

entre los hechos reales por una parte y las opiniones y juicios de valor por otra. Según 

este m®todo, los accidentes de trabajo pueden ser definidos como ñuna consecuencia 

no deseada del disfuncionamiento del sistema, que tiene una incidencia sobre la 

integridad corporal del componente humano del sistemaò. Esta noci·n de sistema nos 

hace comprender no sólo cómo se produjo el accidente sino también el porqué. Los 

accidentes tienen múltiples causas y son la manifestación de un disfuncionamiento del 

sistema que articula las relaciones entre las personas, las máquinas o equipos de 

trabajo y la organización del trabajo. También hay ciertos disfuncionamientos del 

sistema hombre-máquina que no tienen repercusiones sobre la integridad corporal del 

componente humano; en ese caso hablamos de incidentes como perturbaciones que 

afectan al curso normal de la producción pero que el hombre es capaz de reestablecer 

recuperando el tiempo perdido. Teniendo en cuenta que en general el número de 

incidentes es cuatro veces mayor que el de accidentes, siendo coherente con lo que 

decimos: el incidente constituye variaciones respecto a la situación inicial y por tanto el 

accidente es el último eslabón de una serie de incidentes. El método del Árbol de 

Causas es un método de análisis que parte del accidente realmente ocurrido y utiliza 

una lógica de razonamiento que sigue un camino ascendente hacia atrás en el tiempo 

para identificar y estudiar los disfuncionamientos que lo han provocado y sus 

consecuencias. El método parte del postulado de que no hay una sola causa sino 

múltiples causas de cada accidente y que estas causas no son debidas solo a los errores 

técnicos o a los errores humanos. Es cierto que, al construir el árbol de causas, al ir 

remontándose hacia atrás en la cadena, en los primeros eslabones de la cadena 

siempre nos encontramos una actividad del ser humano; esto se debe a que si bien 

existe la posibilidad de que una persona haya cometido un error, esto es debido a que 

anteriormente otra u otras personas no han podido, no han sabido o no han querido 

prevenir el riesgo y por tanto se ha producido el accidente. 

El método del árbol de causas es una técnica para la investigación de accidentes 

basada en el análisis retrospectivo de las causas. A partir de un accidente ya sucedido, 

el árbol causal representa de forma gráfica la secuencia de causas que han 

determinado que éste se produzca. El análisis de cada una de las causas identificadas 

en el árbol nos permitirá poner en marcha las medidas de prevención más adecuadas. 
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3.5.2.1. Aplicación del método del árbol de causas en la investigación de 

accidentes 

Condiciones para su aplicabilidad La aplicación sistemática y mantenida del método 

del árbol de causas depende de la capacidad de la empresa para integrar esta acción 

en una política de prevención planificada y concebida como un elemento más dentro 

de la gestión de la empresa. Para garantizar resultados efectivos en la investigación 

de todo accidente se deberán de dar simultáneamente estas cuatro condiciones: 

1. Compromiso por parte de la dirección de la empresa, capaz de garantizar la 

aplicación sistemática de los procedimientos oportunos, tanto en el análisis de los 

accidentes como en la puesta en marcha de medidas de prevención que de este 

análisis se desprendan. 

2. Formación continuada y adaptada a las condiciones de la empresa de los 

investigadores que pongan en práctica el método del árbol de causas. 

3. La dirección, los supervisores y los trabajadores deben estar perfectamente 

informados de los objetivos de la investigación, de los principios que la sustenta y de la 

importancia del aporte de cada uno de los participantes desde su función y/o rol que 

desempeña en la investigación. 

4. Obtención de mejoras reales en las condiciones de seguridad. Esto motivará a los 

participantes en futuras investigaciones. 

3.5.2.2. Etapas de ejecución: 

- Primera etapa: 

Recolección de la información La recolección de la información es el punto de partida 

para una buena investigación de accidentes. Si la información no es buena todo lo que 

venga a continuación no servirá para el objetivo que se persigue. Mediante la 

recolecci·n de la informaci·n se pretende reconstruir ñin situò las circunstancias que se 

daban en el momento inmediatamente anterior al accidente y que permitieron o 

posibilitaron la materialización del mismo. 

Para asegurarnos que estamos recogiendo los datos de forma correcta deberemos 

seguir la siguiente metodología de recolección de información: 

¿Cuándo? Realizando la investigación lo más pronto posible después del accidente. A 

pesar de que el shock producido por el accidente torne la investigación más delicada, 

obtendremos una imagen más fiel de lo que ocurrió si la recolección de datos es 

efectuada inmediatamente después del accidente. La víctima y los testigos no habrán 
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olvidado nada y aún no habrán reconstruido la realidad razonando a posteriori sobre los 

hechos producidos, digamos que la información se debe recoger ñen calienteò. 

¿Dónde? Reconstruyendo el accidente en el lugar donde ocurrieron los hechos. Esto 

nos permitirá recabar información sobre la organización del espacio de trabajo y la 

disposición del lugar. Se recomienda la realización de un dibujo o croquis de la 

situación que facilite la posterior comprensión de los hechos. 

¿Por quién? Por una persona que tenga un buen conocimiento del trabajo y su forma 

habitual de ejecutarlo para captar lo que ocurrió fuera de lo habitual. Habitualmente 

quien realiza las investigaciones de los accidentes son los técnicos del Servicio de 

Prevención, sin embargo, es evidente que para que la investigación sea realmente 

efectiva, habrá que tener en cuenta la opinión tanto de las personas involucradas como 

de quienes conocen perfectamente el proceso productivo. 

¿Cómo? Evitando la búsqueda de culpables. Se buscan causas y no responsables. 

Recolectando hechos concretos y objetivos y no interpretaciones o juicios de valor. Se 

aceptarán solamente hechos probados. 

Anotando también los hechos permanentes que participaron en la generación del 

accidente. Entrevistando a todas las personas que puedan aportar datos. 

Recabando información de las condiciones materiales de trabajo, de las condiciones 

de organización del trabajo, de las tareas y de los comportamientos de los 

trabajadores. 

Empezando por la lesión y remontándose lo más lejos posible cuanto más nos 

alejemos de la lesión, mayor es la cantidad de hechos que afectan a otros puestos o 

servicios. 

¶ Toma de datos: 

Aunque no existe una norma general respecto a la recolección de información de los 

testigos, es recomendable hacerlo en primer lugar de forma independiente y, una vez 

analizada (tanto la información de los testigos como la recabada por el investigador), se 

realizará la entrevista conjunta, con el fin de aclarar las posibles contradicciones que 

hayan surgido. Para que la información obtenida de los testigos sea lo más próxima a 

la realidad conviene no tomar notas delante del entrevistado, pues psicológicamente le 

hace estar más tranquilo; si tomamos notas delante de él puede pensar en las 

repercusiones de sus respuestas, tanto para él como para el accidentado y/o sus 

compañeros, lo que puede llevar a ocultar información, sobre todo en lo concerniente 

con las variaciones sobre el proceso establecido. Hay que evitar preguntas que fuercen 
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la respuesta; Impliquen cumplimiento de normativa; Induzcan a justificación. 

Para facilitar la recolección de esta información y no olvidar nada, conviene utilizar un 

cuadro de observación que descompone la situación de trabajo en ocho elementos: 

lugar de trabajo, momento, tarea, máquinas y equipos, individuo, ambiente físico y 

organización. También podemos utilizar otras guías de observación para recoger el 

m§ximo n¼mero de hechos posibles. Lo m§s importante es recoger ñlas variacionesò 

(que es lo que ocurrió en el momento del accidente que no era lo habitual). No es lo 

mismo el desarrollo del trabajo habitual que el trabajo ñprescritoò, nos interesa saber 

qué hacía efectivamente el trabajador y cómo lo hacía antes y en el momento del 

accidente, no nos interesa saber cómo decía la norma que tenía que hacerlo. 

 

 

Segunda etapa: Construcción del árbol. Esta fase persigue evidenciar de forma gráfica 

las relaciones entre los hechos que han contribuido a la producción del accidente, para 

ello será necesario relacionar de manera lógica todos los hechos que tenemos en la 

lista, de manera que su encadenamiento a partir del último suceso, la lesión, nos vaya 

dando la secuencia real de cómo han ocurrido las cosas. El árbol ha de confeccionarse 

siempre de derecha a izquierda, de modo que una vez finalizado pueda ser leído de 

forma cronológica. En la construcción del árbol se utilizará un código gráfico: 
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A partir de un suceso último se va sistemáticamente remontando hecho tras hecho 

mediante la formulación de las siguientes preguntas: 

1) ¿Cuál es el último hecho? 

2) ¿Qué fue necesario para que se produzca ese último hecho? 

3) ¿Fue necesario algún otro hecho más? 

La adecuada respuesta a estas preguntas determinará una relación lógica de 

encadenamiento, conjunción o disyunción. 

4. Encadenamiento o cadena: 

Para que se produzca el hecho (A) basta con una sola causa (B) y su relación es tal 

que sin este hecho la causa no se hubiera producido. 

 

 

5. Conjunción: 

El hecho (A) tiene dos o varias causas (B) y (C). Cada uno de estos hechos es 

necesario para que se produzca (A), pero ninguno de los dos es suficiente por sÍ solo 

para causarlo, sólo la presencia conjunta de ambos hechos desencadena (A). Lo 

representaremos de esta manera: 

 

 

(B) y (C) son hechos independientes no estando directamente relacionados entre sí, lo 

que quiere decir que para que se produzca (B) no es necesario que se produzca (C) y 

viceversa. 

- Disyunción: 
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Dos o más hechos tiene una misma causa (C). (C) es necesario y suficiente para que 

se produzcan (A) y (B). Lo representamos de esta manera: 

 

 

 

(A) y (B) son hechos independientes, no está directamente relacionados entre sí; 

para que se produzca (A) no es necesario que se produzca (B) y a la inversa. 

 

6. Hechos independientes: 

También puede darse el caso de que no exista ninguna relación entre dos 

hechos, es decir que sean hechos independientes. Gráficamente sería: (A) (B) 

 

En resumen, las posibles relaciones entre los hechos implicados en un 

accidente son: 

 

3.5.2.3. Administrar la información y explotar los árboles: 

Tras la recolección de la información y la posterior construcción del árbol de 

causas se procederá a la explotación de estos datos, estos se pueden explotar 

interviniendo en dos niveles: Hechos independientes, también puede darse el 

caso de que no exista ninguna relación entre dos hechos, es decir que sean 

hechos independientes. 

a) Elaborando una serie de medidas correctoras: buscan prevenir de manera 

inmediata y directa las causas que han provocado el accidente. 
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b) Elaborando una serie de medidas preventivas generalizadas al conjunto de 

todas las situaciones de trabajo de la empresa. Elaboración de las medidas 

correctoras las medidas correctoras inmediatas serán las que propongamos 

inmediatamente después del accidente. Cada hecho que contiene el árbol es 

necesario para que ocurra el accidente; luego cada hecho se puede considerar 

como objetivo de prevención posible para impedir ese accidente. 

Las medidas correctoras inmediatas se deben aplicar a los hechos que estén 

más alejados de la generación del accidente, para que nos hagamos una idea 

gráfica, a cada uno de los hechos que están más cerca de los extremos finales 

de cada rama del árbol le corresponde una medida correctora, así no sólo 

prevenimos que ocurra ese accidente, sino que prevenimos sobre toda la rama 

y por tanto sobre otros accidentes. 

 

 

Es decir, para los hechos Nº 3, 6, 7 y 9 (o los más próximos a ellos sobre los 

que se pueda actuar) le corresponderá una o varias medidas correctoras 

inmediatas y con ello impediremos que ese y otros accidentes no ocurran. 

Puede darse la circunstancia de que ante un hecho determinado no se pueda 

aplicar una medida correctora inmediata y se tenga que pensar en medidas a 

más largo plazo, pero en todo caso estamos hablando de medidas preventivas 

para prevenir el propio accidente que estamos investigando. 

Elaboración de medidas preventivas generalizadas a otros puestos. La cuestión 

que ahora se plantea es saber qué factores presentes en otras situaciones 

diferentes al accidente que estamos investigando nos revela el árbol, con el fin 

de que se actúe sobre éstos con miras a evitar no sólo que se produzca el mismo 

accidente sino otros accidentes en otras situaciones. Para entenderlo mejor, los 

factores que queremos saber son aquellos hechos que aun habiendo causado 

el accidente que estamos investigando también podrían producir accidentes en 

otros puestos de trabajo, son los denominados Factores Potenciales de 

Accidente. 
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3.5.2.3. Control y seguimiento de las medidas preventivas: 

Una vez que tenemos registrados todos los FPA y sus correspondientes 

medidas preventivas, debemos realizar un control y seguimiento de las mismas 

con el fin de que con el transcurso del tiempo sigan ejerciendo su papel. Por 

ejemplo, con el tiempo puede ocurrir que se modifiquen las condiciones de 

trabajo y por tanto las medidas preventivas implantadas tras el accidente ya no 

sirvan o bien que las medidas preventivas propuestas tengan un plazo de 

ejecución que no se haya cumplido, para ello se podría registrar globalmente 

para toda la empresa una ficha de control y seguimiento de medidas preventivas. 

Esta ficha se aplicará de manera global a toda la empresa y servirá para 

comparar las medidas preventivas adoptadas tras el accidente con las que 

habían propuestas ya tras la evaluación de riesgos en cada puesto o equipo 

determinado; podemos también ver en dicha ficha si se han cumplido los plazos 

previstos y cuál es la razón de la no-aplicación de la medida preventiva. 

 

3.5.2.4. Análisis de accidente utilizando el método Árbol de Causas: 

Desarrollamos la investigación del accidente ocurrido a un operario que se 

ejecuta sus labores en el puesto de Técnico Mecánico, se presenta un 

desarrollo del accidente y se adjunta un check en donde se determinan a 

través de opciones lo sucedido. 

 

PUESTO DE TRABAJO: TECNICO MECÁNICO: MANTENIMIENTO MECÁNICO DE 

EQUIPOS. 

DÍA/HORARIO: 18 de febrero, 2021 / 07:00 hs 

UNIDAD: MALTERIA PAMPA 

El día 18 de febrero del 2021 a las 07:00 hs en Malteria Pampa en el inicio de la jornada 

laboral de dos técnicos mecánicos equipados con los Epi´s indicados para la tarea 

(guantes y lentes), se encontraban realizando el desmontaje de una reductora del 

Transporte de cereal del área de silos. Durante la ejecución de la tarea, uno de los 

técnicos involucrados, nota que se le empañan los lentes a raíz del uso del barbijo (EPI 

obligatorio por COVID), por lo que separa un poco los lentes de su rostro para permitir 

que se desempeñen, dejando así desprotegida el arte superior de sus ojos. En las 

maniobras de retiro del piñón de la reductora, el técnico realiza pequeños golpes con 

una masa sobre el equipo lo que desencadena con este movimiento que el mecánico 

sienta una molestia en el ojo izquierdo. Inmediatamente de informarle al segundo 

técnico de la situación, este decide detener la tarea y darle los primeros auxilios. 
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Factores causantes: 

4. METODO: Procedimiento genérico de la tarea y falta de evaluación de 

alternativa al momento de ejecución de la tarea. 

5. EQUIPO: Causa Raíz: Uso de masa para extracción de pieza y no una 

herramienta apropiada/ no tiene herramienta adecuada para la tarea. 

Técnicos Mecánicos: Reevaluar procedimiento de recambio de piezas, así como 

analizar el lugar que está ubicada. 

6. PERSONA: Causa raíz: Baja percepción del riesgo de las tareas con utilización 

de masa. 

 

7. Medidas preventivas y correctivas: 

METODO: 

Técnicos Mecánicos: 

8. Incorporar en procedimiento alternativa de uso de lentes antiempañantes por 

Covid. 

Seguridad: 

9.  Reentrenar al personal de planta en herramienta de PARA 1 min buscando 

mayor visión de los riegos. 

Liderazgo: 

10. Hacer charla de escucha activa con los técnicos mecánicos a cerca del uso de 

herramientas de extracción buscando mayor autonomía. 

Operación: 

11. Revisar EDR de todas las áreas (con foco en compatibilidad de EPIs y medidas 

de prevención contra Covid) y no uso de masa. 

EQUIPOS: 

Técnicos Mecánicos / Seguridad: 

12. Evaluar alternativa de herramientas ergonómicas para extracción de piezas de 

forma segura en logares reducidos ablandes ablande. 

Técnicos Mecánicos / Seguridad: 

13. Evaluar alternativa de herramientas ergonómicas para extracción de piezas de 

forma segura en logares reducidos. 
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PERSONAS: 

Técnicos Mecánicos: 

14.  Analizar las tareas que se utilizan masa en la planta y cambiar uso de 

herramientas de extracción. 

 

Seguridad: 

15. Hacer más testeos con otras lentes anti empañantes. 

16. Disponibilidad más máscaras faciales para COVID. 

 

Alta dirección: Estimular el uso de máscaras, lentes en sus monitoreos, así como 

evadir el uso de masa. 

 

Informe final del acontecimiento: 

Con el fin de determinar acciones preventivas y correctivas del acontecimiento, se debe 

completar formulario de investigación el que debe reportarse en un plazo máximo de 5 

días hábiles desde el suceso para no solo la unidad, sino que también para el resto de 

las filiales. 

Para cada fase de la investigación se deben realizar las siguientes acciones 

específicas: 

Fase 1: Descripción del acontecimiento: 

¶ Documentar el tipo y severidad del acontecimiento. 

¶ La severidad debe considerarse de acuerdo con lo descripto en el punto 3.5.1 

además, se debe tener en cuenta la potencialidad del acontecimiento de 

acuerdo con los daños que podría haber generado. 

¶ Completar quién / qué / cuándo / dónde / cómo, según se conozca hasta el 

momento, resultó afectado por el acontecimiento. 

 

Fase 2: Investigación (Recolección de datos): 

¶ Recolectar indicios directos mediante declaraciones individuales de los 

involucrados / testigos. 

¶ Recolectar indicios indirectos (documentos, datos escritos, fotos). 

¶ Tener en consideración las personas presentes, los equipos utilizados y la 
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documentación empleada. 

 

Fase 3: Análisis (Identificación de factores críticos): 

¶ Organizar y analizar todas las evidencias obtenidas en la Fase 2. 

¶ Identificar los factores críticos (línea de tiempo). 

¶ Identificar todas las causas inmediatas y básicas del suceso. 

 

Fase 4: Acciones preventivas y correctivas: 

¶ Diseñar e implementar los métodos, sistemas o procedimientos que eliminen 

las causas. 

¶ En aquellos casos en que no todas las causas puedan ser eliminadas 

completamente, debido a un costo excesivo u otros; las acciones preventivas 

y/o correctivas apuntarán a reducir el riesgo a un nivel aceptable. 

¶ Para cada una de las causas se determinarán las medidas preventivas y 

correctivas que se implementarán para corregirlas y evitar su reiteración; 

estableciéndose el nombre del responsable y el plazo para realizarlas. 

¶ En caso de que la investigación arroje la necesidad de implementar revisiones y 

actualizaciones en instructivos, procedimientos, matriz legal u otros 

documentos; se debe especificar el documento a ser revisado y el / los 

responsables de esta tarea, para que posteriormente se realice la propuesta de 

mejora. 

Todo informe final de acontecimientos debe contar con la siguiente       

documentación como adjuntos: 

¶ Declaración escrita del accidentado, describiendo lo sucedido con su firma 

correspondiente y DNI. 

¶ Declaración escrita de testigos con sus respectivas firmas y DNI. 

¶ Copia de la denuncia del Accidente de Trabajo a la ART. 

¶ Original de la última ficha de entrega de EPP del trabajador. 
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¶ Evidencias físicas y documentadas de la implementación efectiva de las 

medidas preventivas y correctivas (seg¼n Legislaci·n vigente ñLey 19.587 ï 

Dto. 351/79ò). 

¶ Copia de la alta médica del accidentado. Si el alta médica se realiza después 

del plazo de presentación del informe final de acontecimientos, ésta se 

adjuntará posteriormente. 

3.5.2.6. Análisis de la investigación final: 
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