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Intr

ion:
La empresa en la cual se desarroll6 el proyecto final integrador se encuentra
situada en la localidad de Puan nombrada como Malteria Pampa S.A., dedicada a la

produccion y comercializacion de malta y cebada cervecera.

La empresa cuenta con 300 trabajadores, en donde se encuentran 7 areas de
trabajo, seleccionandose para evaluar el sector de proceso, especificamente 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 debera estar capacitado para operar en los demas sectores de malteo
(operador de lavado, operador de germinacion), en este caso, la persona estaria
expuesta a diferentes riesgos como por ejemplo ruido, falta de iluminacion, mecanicos

producto al estado de los equipos, etc.

Es asi, que me lleva a realizar la confeccién del estudio integral que consta de tres
temas, en primer lugar, la evaluacion del puesto de trabajo, como antes ya nombrado,
operador de secado, en segundo lugar, se realizara en analisis de condiciones
generales del sector en donde fue elegido trabajar con carga térmica, proteccion contra
incendios y, maquinas y herramientas. Y, para finalizar, se confeccionara un Programa
Integral de Prevencion de Riesgos Laborales en donde se incluye los temas como:
Planificacion y Organizacion de la Seguridad e Higiene en el Trabajo; Seleccion e
ingreso de personal; Capacitacion en materia de S.H.T.; Inspecciones de seguridad.;
Investigacion de siniestros laborales; Estadisticas de siniestros laborales; Elaboracion
de normas de seguridad; Prevencion de siniestros en la via publica: (Accidentes In
Itinere) ; Planes de emergencias; Legislacion vigente. (Ley 19.587, Dto. 351--Ley
24.557)
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PRESENTACION DE LA EMPRESA:

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

brasilefios, y puesta en funcionamiento en marzo del afio 1990.

En el afio 1998, la Compania Cervecera Brahma S.A pasa a controlar el 100%

de las acciones de Malteria Pampa S.A.

En el afilo 2000, se anuncia la fusién entre Brahma y Antartica, para la creacion
de AmBev. En 2003 ésta ultima compra el 30% de las acciones de Quilmes. Un afio mas
tarde, se da lugar a una alianza entre Ambev y Interbrew de Bélgica, formandose

fi | n Ble mayqgr cerveceria del mundo.

En 2007, dada una ampliacién en la planta de Malteria Pampa, aumenta la

produccién a 200.000 toneladas anuales.

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

afo, se produce una ampliacién de la planta de efluentes de Malteria Pampa S.A.

Si bien la empresa actualmente contintia siendo fi A-B n B edesde, lo discursivo,
los habitantes de la localidad refieren a su nombre inicial: Malteria Pampa S.A.

Cotidianamente, se habladeil a mal t er 2 ao.
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OBJETIVO DEL PROYECTO:

Objetivos generales:

Mediante el analisis de las tareas que se desarrollan durante el proceso de malta, se
identificaran y evaluaran 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 normativavigente en materia
de prevencion laboral. Disponiendo de un diagndstico de la prevencion de los riesgos
laborales para que los responsables de la empresa puedan adoptar las medidas

correctivas necesarias.

Una vez evaluados los riesgos, se llevara adelante la confeccion, implementacion y
aplicacion de un programa de seguridad, con el fin de evitar la ocurrencia de incidentes
y accidentes como asi también modificando las instalaciones y, las formas ymétodos en
gue actualmente se ejecutan las tareas llevadas a cabo para asi resguardar la salud de

los empleados contribuyendo a una mejor calidad de vida.
Objetivos Especificos:
- Verificar el Sistema de Gestidén 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
laexposicion a los riesgos/ peligros.

- Elaborar analisis preliminar de nivel de riesgo y ponderacion de estos.

- Realizar Programa de Capacitacién 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:

Mar del Plata, 15/102021
Sres Malteria Pampa S A

De nuesira mayor consideracion,

Tenemos el agrado de drigimos a Uds., a efectos de informarle que la Facultad
de Ingeniesia de la Universidad FASTA, de la ciudad de Mar del Plata,
Provincia de Buenos Aires, tene implementado en su plan de cameras a
distancia, |a especialidad de Higiene y Segundad en ¢ Trabajo.

Dentro ceal plan de la msma se contempla la realizacion por parte c2 los
alumnos, de un Proyecto Final Integrador, para alcanzar el Tiulo de
Graduacion.

El Proyecto Final Inlegrador @s un proceso de ensefianza-aprendizage en
donde Ias metas estan onentadas a complatar la formacién profesional técnica
del alumno, enfrantandolo con la resolucién de problemas reales @ iniciandolo
en la investigacion y desarrollo tecnoldgice lendentes a faciitarle su transicion
desde la universidad hacia el mundo social donde desarroliard su actvidad.

Se basa en temas de aplcacidn real en empresas, crganzaciones publicas ©
privadas o entidades de bien publico de cualquier naturaleza, y en donde sa
aplican los conocimientog adquindos durante la carrea.

Considerando su amable disposicion es que solicitarmos sa autorice al alumno
Ingrid Rayen Lopez Schwerdt de la camera de Higiene y Seguridad, a realzas
dicho Proyecto.

Quedando a su entera digposicidn por cualquier duda o inquletud que pueda
swrgir y agradeciendo desde ya la deferencia, saludamos a Uds. Con
dstinguida consideracion.

/
W1
Facultad de Ingenieria ' .‘Tf '{ )
Universidad FASTA 21 [venn o
1)
Mar del Plata '

13



DESARROLLO DEL PROYECTO:
TEMA 1:
a) ESTUDIO INTEGRAL EN PUESTO DE TRABAJO: OPERADOR DE SECADO.

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

este:

El malteo significa la germinacion de cebada sumergida en condiciones
ambientales creadas y controladas artificialmente. La cebada, en el periodo final de
germinaci - n, es denominada fAmalta verdeo, que,

transformada en malta seca.

Este tiene por objetivo fundamental la produccién y activacién enzimatica,
determinando transformaciones de la sustancia de reserva existente en el grano de

cebada.

En investigacion y desarrollo, se obtiene variedad de cebada cervecera y se
desarrolla tecnologia para su cultivo. El sector tiene como misién generar, adaptar y

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

En el sector de agro tiene como funcion 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 camion, se extrae una muestra representativa para la
determinacion de calidad. Mientras el camion es pesado, se efectia el andlisis
correspondiente en el laboratorio de cebada, que determinara la calidad para la
industrializacién, asi como humedad, proteina, germinacién y clasificacién en primera,
segunda y tercera calidad. Una vez aprobado el camion, se continua a descargar el

cereal.

Todo el movimiento del grano, ya sea de cebada, malta o subproducto, genera
polvo, el cual es extraido mediante aspiracion, con el fin de proteger de esta forma el

ambiente.

La cebada recibida, requiere una limpieza y separacion por calibre para dejarla
en condiciones de ser malteada, ya que en estado natural debe ser liberada de materias

extrafias e impurezas, y ademas clasificadas conforme al tamafio del grano.
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La limpieza del producto se realiza a través de maquinas 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 elaboracion de malta, es realizado en la siguiente secuencia:

LAVADO: La cebada es sometida a un intenso movimiento mediante aireacion y
bombeo, mejorando la eficiencia de la limpieza. Granos y sustancias extrafas, 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.

MACERACION: Este procedimiento tiene por objetivo, activar los procesos del
desarrollo del grano, subiendo gradualmente su humedad. Este proceso consiste en

alternar sucesivos periodos humedos, durante los cuales la cebada es sometida a
movimientos con aire comprimido y periodos secos; durante el cual se realiza aspiracion
de gas carbono. La constitucion y estructura de granos de cebada, asi como la
temperatura del agua de maceracion influyen en la absorcion del agua por parte del

grano.

GERMINACION: La germinacién es un proceso fisiologico en el cual 6rganos
preexistentes en el embrion se desarrollan a expensas de las sustancias de reserva del
cuerpo arenoso. En esta fase, es necesario tenor de humedad adecuado, temperatura
adecuada, oxigeno suficiente y tiempo de proceso. El objetivo principal de la fase, es la
activacion y formacion enziméatica. A través de encimas los nutrientes son
descompuestos a formas solubles. Para realizar este proceso son indispensables
equipos para revolver, con aplicacion de agua; ventiladores para la movilizacion del aire,
con equipos de frio-calor; sistemas de distribuciéon de cebada macerada; equipo de

extraccion y transporte hasta secado de la malta verde.

SECADO: En funcion del alto contenido de agua, la malta verde es facilmente
deteriorable, por lo tanto, necesita ser transformada en un producto almacenable. En
este momento se deben dar por terminadas las transformaciones quimicas y biolégicas
y fijar la composicion 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 caracteristico. 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 elaboracion de malta cervecera, se

realiza un exhaustivo analisis del producto final. Este, puede ser almacenado en silos.

LIMPIEZA - CLASIFICACION | &
PRE-LIMPIEZA SEPARACION - MEDIO GRANO | MACERACION GERMINACION

El altimo paso, con el que construye el proceso de elaboracién, es el embarque;
realizado mediante el traslado en camiones y vagones, desde la planta hasta el puerto

de Bahia Blanca.

a.l Mapa de Malteria Pampa, ubicacién de los sectores:

W\

{
i
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Referencia:

1. Proceso (Maceracion i Germinacion i Secado)

2. Tableros eléctricos

3. Taller de mantenimiento

4. Sala de bombas

5. Cogeneracion

6. Lavado (proceso)

7. Torre de Norias

8. Etei

9. Planta de GLP

10. Depésito de especiales

11. Laboratorios (cebada y malta)

12. Balanza

13. Administracién

a.2 Politica de seguridad de la empresa:
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Politica de Seguridad

~Nuestro suefio es ser la Mejor Cerveceria del Mundo en un mundo mejor.

~Para sustentar este suefio, nosotros trabajaremos intensamente para conseguir zltos padrones de Salud y Seguridad ocupacionzl dentro
de AB Inbev/Ambev. Nos vamos a esforzar lo maximo para prevenir todos los accidentes y dolencias ocupacionales dentro de nuestras
operaciones,

-Con la lideranza y la participacion de los funcionarios, AB Inbev/Ambev se compromete a:

-Crear, mantener y mejorar la Salud y Seguridad de nuestros locales de trabajo asi como nuestras pricticas y de nuestros
comportamientos

~Cumplir con todos los requisitos legales y reglamentos de Szlud y Seguridad, padrones de |a Compaiiia y otros requisitos con los cuales
nos suscribimos. Vamos a zplicar nuestros padrones de manera responsable donde la legislacién local no atiende lzs normas minimas;

~Incentivar |2 participacion de los funcionarios y su responsabilidad individual en los asuntos de Salud y Seguridad dentro de sus
ambientes de trabajo.

~Integrar las consideraciones de Salud y Seguridad en nuestro plan de negocios asi como en nuestras decisiones y actividades diarias;

-Definir objetivos y metas desafiadoras de Salud y Seguridad, medir |2 evolucion de los indicadores y reconocer aquellos que contribuyen
para la mejora del desempefio de Ia salud y |z seguridad;

-Comunicarse con nuestros accionistas a través de nuestro Relatorio Global de Ciudadania;
Apoyar a nuestros contratados y proveedores en busca de la excelencia en Salud y Seguridad;

-Aumentar valor para los accionistas por medio de |a excelencia en Salud y Seguridad;

-La Gerencia, tanto global como local, se compromete en proporcionar una lideranza proactiva y también los recursos y los entrenamiento
necesarios para implementar esta politica.

~Todos los funcionarios, proprios o terceiros y otros trabajando en nuestro nombre, son responsables por el cumplimientos de esta
politica.

©Anheuser-Busch InBev all rights reserved

B) Caracteristicas del puesto de trabajo:

1 Area: Proceso
M Sector: LMS: Lavado, Maceraciéon, Secado.

1 Puesto: Secado

Organizacion:

i Gerente de proceso.
9 Supervisor de LMS.

9 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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2.2

ler 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

ANALISIS DEL PUESTO DE TRABAJO:

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 podria ocasionar dafio 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 identificacion
de estos en cualquier actividad profesional supone la caracterizacién 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 seleccion de las actividades que

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

a)
b)
c)
d)
e)

f)

¢, Qué se hace en el puesto de trabajo?
¢ Cémo se hace?

¢, Con que se hace?

¢, Doénde se lleva a cabo?

¢En qué condiciones se efectua?

¢, Qué responsabilidades implica?
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Operador GERMINACION

Operador SECADO

A

Informacion Complementaria

INicIO

1. Iniciar descarga de
Caja

NI
Cl

Dar comienzo a todas las tareas de
limpieza correspondientes al Sector,
presentes en el padrén de Limpieza del
Area de Germinaciony LMS.

O

2. Cargar Estufa

!

3. Verificar

Potencia

Potencia
Disponible?

4 . Iniciar Secado

|

5 - Proceso Automatico

|

6 . Iniciar Quema de Azufre

l

7 . Descargar Estufa

]

8 . Iniciar Proceso de
Enfriamiento

l

9 . Realizar Operacién del
Slstemade Enfriamiento

]

S50=00="0TO0O

L

10 . Confirmar a operador de
Torre que el Silo esta disponible
para Vaciado

FIN
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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 dafo a la salud del trabajador y/o al medio ambiente.
Una vez que tenemos detallado los controles implementados, el procedimiento para la
gestion 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

practicas de trabajo) que pueda causar un dafio.

Riesqo: Es la posibilidad, alta o baja, de que alguien sufra un dafio causado por un
peligro. Estos pueden ser clasificados como psicosociales, que pueden causar
depresion, fatiga entre otros. También a causa de los malos ambitos laborales o la
excesiva carga laboral, etc. Por otro lado, estan los fisicos, dados por condiciones

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

En este estudio, se analizaran las condiciones generales de seguridad e higiene de la
empresa Malteria Pampa, eligiendo factores preponderantes y criticos de los distintos

riesgos presentes para un operador de secado.

La confeccion y desarrollo de este proyecto se inicia con la revision de procedimientos
de trabajo, luego se acompanfa la rutina del operador en campo y realizandose
diferentes entrevistas a distintos empleados para asi finalizar con la conclusién del

objeto de este proyecto.

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

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

Listado de riesgos identificados en visita al sector:

1 Superficie resbaladiza/disparejos (este riesgo es el considerado el mas
importante en el sector)

1 Maquina con partes moviles.

1 Comando a distancia (cargar estufa, descarga de estufa,
1 Caida de herramientas/objetos desde altura.

1 Caida de personas desde altura.

1 Herramientas, maquinarias, equipos y utensilios.
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1 Proyecciones de particulas.

1 Desorden en puesto de trabajo.

1 Escaleras, rampas inadecuadas.
1 Espacios confinados.

1 Zona de circulacién obstaculizada.
1 Falta de sefalizacion.

1 Ruido.

A continuacion, se describe las actividades mas criticas realizadas en el sector de
secado las cuales cuentan con un procedimiento de trabajo seguro que ademas de

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

carpeta.

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

moadificacion 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. Inlglar Q(?scarga de cajaen 1
germinacion
OPERACION 2. Cargar estufa 0
OPERACION 3. Verificar potencia 0
OPERACION 4. Iniciar secado 0
OPERACION 5. Proceso automatico 0
INICIO 6. Iniciar quema d(_e azufre en 3
estufa correspondiente
OPERACION 7. Descargar estufa 1
INICIO 8. In_|C|a_r proceso de 0
enfriamiento
OPERACION 9: Realizar oper.acpn del 1
sistema de enfriamiento
10. Confirmar a operador de
OPERACION Torre de norias que el silo esta 0
disponible para el vaciado

Peso Absoluto
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Considerando el listado anterior y la lectura de los procedimientos de estas
tareas se encuentra que gran parte de la operacion en secado (siempre
considerando la unién con las demas areas del proceso) se realiza a través
de la computadora, es decir comando a distancia, lo que implica que si un
operador, técnico (mecéanico, eléctrico), tercero, temporario o cualquier
personaque 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.

Ademas de esta observacion, se describen algunas de las actividades que

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

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 Germinacion 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 hacia que estufa va (1-2-3-4) y el origen de la carga
(numero de caja de germinacion), ademas se configura en qué fase y altura se quiere

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

Finalizada la descarga de la estufa, se posiciona a la maquina en forma automatica y
con un cartel de BYPASS ACTIVADO se deberd ir a la estufa a ver el estado del piso y
presionar el botén de Baypass, de esa manera comenzara asi la carga de la misma.
Cuando la maquina de Estufa llega al censor de 1.20 mts. se pasa a manual distante,
por tal motivo se debera 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 maquina en su lugar, una vez finalizada la carga y el emparejado de la
estufa, se retira la maquina hacia atras unos metros y se baja la misma hasta tanto su

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

Emparejadode carga
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2. QUEMA DE AZUFRE:

Elementos de proteccion individual: Gorra de seguridad; Botines de seguridad;
Guantes latex 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

ignicién; 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 podra iniciar la quema de azufre, para ello el
operador realiza la verificacion de calidad del producto y, ademas, debe de efectuar la
limpieza del cajon 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
contencién o en cualquier descarte de especiales (tacho rojo) de la fabrica (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 depésito principal es el depésito de quimicos que se
encuentra en almacén (foto) y elde 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 depdsito 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 manipulacion de bolsas, balde, cajon de azufre y elementos de quema
con | os EPI 6s correctamente colocados,

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
guemara luego de abrirla con un cuter y volcar su contenido dentro del mismo. El balde
que es utilizado para la dosificacion 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 depdsitos como los sectores de quema cuentan la ficha de seguridad,
ademas quien debe de realizar la manipulacién de este producto deben contar con la

capacitacion de producto quimico.

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

Para encender el azufre el operario esparce el producto dentro del cajon, coloca un
papel o algodén y realiza el encendido de este. El operario identifica el riesgo y
comenta que esto se hace con precaucion y con distancia que por ello utilizan
encendedor tipo magiclick, ademas 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 algodén utilizado haya encendido bien
cierran el cajon, esto lo hace con la ayuda del pie para evitar malos esfuerzos y posturas

incorrectas.

Como ultima precaucién en el sector, el operador sefializa en el ingreso de las estufas
colocando cadenas de peligro para restringir el acceso a las mismas, trocadores,

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

Una vez consumido todo el azufre, el mismo se apagara por si solo. Si por algin
motivo se extendiera la quema y hubiera necesidad de apagarlo luego de 8 horas de
guemado, esto se realiza ahogando el fuego con arena o con la tapa, para ello quien
realiza esta actividad debe de utilizar la mascara facial con filtros para vapores

organicos y guantes de latex o nitrilo.

Una vez finalizado el proceso de quema, la estufa deberd permanecer bloqueada
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durante dos horas mas, para el ingreso de personas. Una vez cumplidas las dos horas
se debera retirar las cadenas habilitando la misma. De seguir marcando los sensores
de temperatura (> a 50°C) ubicados en cada horno, no se deberd ingresar o de lo

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

en los cafos.

Balde que se utiliza para transportar azufre hacia el
horno que se deba utilizar.

Quema de azufre con algodon.
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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 deberd de acercarse a la estufa solamente para
chequear el funcionamiento del equipo.

A continuacion, se enumeran algunas de las anomalias que pueden realizar un

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

mecanicos, terceros. - Atoramiento de noria 205 o0 206: Se Llama al supervisor

de turno y al técnico eléctrico, se debe de realizar el loto! correspondiente, quien
ingrese al pozo debera de solicitar permiso de entrada al trabajo ya que el mismo
en considerado como espacio confinado, se abrira ambas tapas de pie de noria
y retira la malta con la ayuda de una pala, en tanto el eléctrico debera pasar la
NC? a forma directa y no en arranque suave, el operador saldradel pozo de noria
y el eléctrico realizara el arranque de la misma, y si su funcionamiento es

correcto, se normalizard su funcionamiento y se continuara con la descarga.

Derrame de grano en bajo plano de estufa y o raicilla acumulada por las distintas
descargas: Para tal fin se debera enfriar la estufa en secado (20" aproximadamente)
realizar los bloqueos de energia pertinentes e ingresar al bajo plano, previo armado de
la chupadora. Se deberd, 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 energia de los
equipos solos, es decir, el equipo debe ser entregado por un operador del sector,

supervisor de area, gerente o técnico en seguridad.

La compaifiia aplica 9 pasos de bloqueo de energia o también llamado LOTOTO (LOCK-
OUT, TAG-OUT, TRY OUT) Aislamiento, Bloqueo y sefializacion de las fuentesde
energia Potencialmente Peligrosa, seguidas de liberacibn de cualquier energia

Residual, colocando la maquina o la instalacién en Estado de energia cero.

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

2 NC: Noria. Autoelevador de baldes

27



EASQ1

Identificar fuentes
de energia

Detenga el equipo

| Informar al sector h

A lequi PASOS PASO 6
e -* Bloquear Energia —b Liberar energia
del Equipo almacenada

PASO 7 BASO 8
Chequear blogueo PASO®
# Realizar
de energfa en mantenimiento = Desbloquear equipo
equipo+ colocar

carton Verde

Elementos Necesarios para realizar bloqueo de energia: Kit de LOTO personal (Garra,
tarjeta identificadora, candado y tarjea verde) + Dispositivo de LOTO especificode

acuerdo con el equipo.

4. TRABAJOS DE ALTURA EN ESTUFAS.

Para la compaifiia, el trabajo en altura se considera cuando se estéa igual 0 mas
de dos metros.

Para desempefiar estas tareas se debe de utilizar los EPP? especificos: 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 Proteccion Personal.
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Quien deba de realizar un trabajo en este sector debe de posicionar la maquina pasando
un metro de la mitad de tal modo que la pasarela quede transitable debajo dela linea de

vida.

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

alimentadora.

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

a la linea de vida o los puntos de anclaje que se encuentre en techo de estufa.

Ly B

T

Posicionamiento Estufa

ESCALERA HACIA REDUCTOR
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5. Ingreso a sectores de Estufas, Bajo plano de estufa, balcones, sala de VT de

Secado, Camara de mezcla y Trocadores:

Este procedimiento se realiz6 para garantizar el ingreso seguro a salas de circulacién

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

balcones de estufas, Bajo plano de secado, Sala de VT de secado, Camara 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 si por cuestiones del proceso.

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

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

iluminacién, tolva, cinta transportadora, otras tareas como la colocaciéon de redes

contra palomas, colocacién 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 estd quemando azufre o que no hay residuos del
contaminante. Caso contrario debe libera el sector el supervisor de turno o
técnico de Seguridad.

Solo dos horas después de estar apagado el horno de azufre en alguna estufa
quien deba ingresar podra realizarlo sin la necesidad de EPP, en caso de que
permanezca la presencia de SO2 en el alguno de los sectores debera de entrar
con EPP, oximetro para medir la presencia del producto y esto es liberado por
el supervisor de turno o el técnico de seguridad.

En caso de que el ingreso sea a bajo plano de estufas (1;2;3;4): Ademas 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 pufio 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 estase
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mantenga abierta.

DISPOSITIVO DE BLOQUEO

6. Ingreso a espacios confinados:

Es un espacio que por su disefio tiene un nimero limitado de aberturas de entrada y
salida, cuenta con una ventilacién natural desfavorable que podria contener o generar
peligrosos contaminantes del aire, y no esta destinado para una presencia continua de

empleados.

En malteria pampa estan identificados a través de una etiqueta que cuenta con una
numeracioén 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 ademas el PTI (Permiso de trabajo integrado)

ademas debe de contar con un entrenamiento especifico del mismo.

\_Espaco conrmano )+ Etiqueta de identificacion
me :
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2.3. EVALUACION DE LOS RIESGOS:

Es el proceso dirigido a estimar la magnitud de los riesgos identificadosy que no
hayan podido evitarse, obteniendo la informacion necesaria paraasi poder decidir
sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de

medidas que deben adoptarse.

El proceso para sequir consta de los siquientes pasos:

1 Identificacion del peligro.

9 Estimaciéon del riesgo segun la probabilidad de convertirse en accidente y las

consecuencias de dicho accidente.

1 Ponderar la tolerabilidad del riesgo.

La evaluacion de riesgos debe ser, en general, un proceso continuo. Por lo tanto, la
adecuacion de las medidas de control debe estar sujeta a una revisién continua y
modificarse si es preciso. De igual forma, si cambian las condiciones de trabajo, y con
ello varian los peligros y los riesgos, en estos casos se deben revisar las evaluaciones

de riesgos que se estén implementando.

El proceso de gestion depende de cada riesgo de forma individual, es decir se
identifica el riesgo, se realiza la estimacion del mismo, luego una valoracion y, se
realizan dos preguntas, por un lado, si el riesgo esta controlado se puede realizar el
trabajo, si es no se procede a realizar un procedimiento de adopcién de control y un

seguimiento a las medidas preventivas.

A continuacion, 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 evaluacién de los riesgos,
de la que derivan las medidas de control y mitigacion de estos, como asi también, la

ponderacion de riesgo segun la magnitud del mismo para ocasionar dafio.

Para poder evaluar los riesgos adecuadamente es necesario identificar la Situaciéon

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 especificos, mantenimientos de equipos con rutinas diferentes de

los planes de mantenimiento rutinario, etc.).

Emergencia: Situacion no planeada y no deseada asociada a eventos como:
incendios, fugas o derrames con exposicion accidental, explosiones, intoxicacion
alimentaria, colapso de estructuras y sistemas, accidentes i atropellos, colisiones,

trayecto, etc.

Descripcion de la operacion Rutina No rutina | Critica/Emergencia
Iniciar descarga de caja de
germinacion
Cargar estufa
\erificar potencia
Iniciar secado
Proceso automético
Iniciar quema de azufre en
estufa correspondiente
Descargar estufa X
Iniciar proceso de enfriamiento
Confirmar a operador de Torre
de norias que el silo esta X
disponible para el vaciado
Trabajos en altura X X
Transportar azufre hacia el
deposito
Ingresar a espacio confinado X X
Ingreso a sectores de estufas,
bajo planos

X IX X |X

A. Matriz de Evaluacion de Riesqgos:

A.1. En funcién de la severidad: Consiste en una evaluacion de la gravedad del

riesgo. Representa el alcance potencial del dafio, tanto humano como material.
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Sevendad A la Personas A la Propiedad Valor
o * Incapacidad total * Pérdida total de 1a instalacion. 0
xtensiva .
* Incapacidad permanente. * |nterrupcion total de las operaciones.
* Muere.
« Pérdida parcial de la instalacion.
Mayor * [ncapacidad Parcial * Inkerrupcion parcial de 1as 7
* Incapacidad Permanente. operaciones
« Dano localizado dentro de la
Localizada * Accidenie con dias perdidos. instalacion 4
» Enfermedad ocupacional, * [nterrupcicn localizada de las
operaciones.
* fislamiento de equipo para su
Menor Accidente sin dias perdidos reparacion 2
* Perfurbacidn de las operaciones
Leve * Primeros auxilios « Dafio sin interrupcion de la operacion. 1
* Legionas muy leves,

Se evalla considerando la siguiente tabla:

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

identificado finalice en dafio.

Frecuencia

Descripcion

Valor

Inminente

Cuando se da uno o mas de los siguientes factores:
= Falia de capacitacion y concientizacion en seguridad._
= Mo hay medidas de control.

» Hubo mas de 5 incidentes en el ltimo afio ¢ es inminente que ocurra.

10

Muy probable

Las medidas de control proporcicnadas dependen del uso individual en cada

ccasion (ej. Uso de elementos de proteccion personal, existencia de

procedimientos de trabajo) vy se da uno o méas de los siguientes factores:

= insuficiente capacitacion y concientizacion en seguridad.

= Mo existe un sistema de supervision y mantenimiento de las medidas de
control.

# Hubo mas de 1 incidente en el Gltimo afic o s una consecuencia

esperada.

Probable

Las medidas de control proporcionadas dependen del uso individual en cada

occasion (. Use de EPP, procedimientos de trabajo) y se da uno 0 mas de

los siguientes factores:

= Existe eventualmente alguna capacitacion y concientizacién en seguridad.

= Existe un sistema de supervision y mantenimiento de las medidas de
control parcialmente definido e implementado.

» Hubo 1 incidente en el dlfimo afio o de ocurrir no causaria sorpresa.

Poco probable

Cas medidas de control proporcionadas dependen del uso individual (e]. Uso

de EPP, procedimientos de trabajo) en cada ocasion y se da uno © mas de

los siguientes factores:

= Existe un sistema de capacitacion y concientizacion de seguridad
programada para ser implementado.

= Existe un sistema de supervision y mantenimiento de las medidas de
confrol parcialmente implementado.

= Mo hay antecedentes de incidentes hace mas de 1 afio 0 de ocurrir
causaria sorpresa.

Improbable

Las medidas de control estan bien implementadas. El personal es consciente

del uso de los elementos de proteccién personal, procedimientos de trabajo v

de los confroles operativos.

= Exizte un sistema de capacitacion y concientizacion de seguridad
implementada

= Existe un sistema de supervisidon y mantenimiento de las medidas de
confrol definido & implementado.

= Mo hay antecedentes de incidentes en los Gltimos tres afios




Prioridad Accién Plazo Responsabilidades

Blanco Despreciable| No hay necesidad de actuar | No se aplica

Supervisar los controles .
. Trimestre
existentes

: . Mejorar los controles
Amarillo Medio )

Se recomienda que
Mes sea el responsable

existentes A
del area evaluada.
Rojo Alto Reducir el riesgo de inmediato Semana
Negro Critico Adecuar la operacién En el dia

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 accién 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 aun mas 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 Evaluacion de Riesgos, se documentara 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 reevalla el riesgo.

Se consideran riesgos significativos a aquellos asociados con un riesgo alto o medio
(valor mayor a 14). Estos requieren de alguna accion inmediata y/o medida de control
por parte del jefe del Sector y del responsable de Higiene, Seguridad y MedioAmbiente

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 incorporacion de actividades, productos, insumos o servicios, auditorias
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 aqui surge la importancia del seguimiento
correspondiente a las medidas de seguridad tomadas, y la evaluacion 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 Evaluacion de riesgos.
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A.4. EVALUACION DE LOS RIESGOS PARA EL SECTOR DE SECADO:

EVALUACIGN DE RE2oD: SECADD

SRuaclones ohservadas
(actrvdad)

Trabajos a reallzar

Carga y descarga de
variedades de cereales en
estufa

Loz riesgos presentes =n esta
ad S presenian en casc
de lim pieza yio atoramiento o2
tolva (espack confinade); pie
o2 norla (sspacks confinado);
Fosca
alim enfadoraddistribuldors
{espacio confinado)

Calda del misma nivsl
pudiendo causar
escoras. cores.

corfuncon

Buminacién Inadecuada
pudlenda causar

Mecesidad de Acclones Preventhas
para Controlar & Riesgo

Fresiar si=ncon &n |3 droul soon
por plania para sdtar caldas..
tropleans

Insdar luminaras: Evaluar
luminacion dzl ana

TR DO LN Brigada de sMefgancia.
TR MUsST2 Je CXIGwN0 Frevid §
durants [ reakzacion ds ko3 trabajos
Dot NSl 7 VGRS £OMD MG dial
(300 ds afusra dal sspaco confinado.

OS2 COM K. EFP NucaSanos. AeRcy ¥ — -

Caida de dif=rents nkel

debajo de 2 m pudienda

CEUSAr 2SConacionss.
come. contusian

Caida de plezas.
herambenias.
Equipamientos
pudlenda causar — =
leslones. Sachurss.
golpes

Exgencia de postura
Inadecuada pudiendo
causar dis@ancién.
forcedura

ENpOSCIen 3 pod pudwndol
causar las
PUIMDNATeS O ITRICKEN
[z vias aersas

Uz0 0 ames mas dobls cabo o
dda Uso de punic de andaje o
linea de Wida. Emnenamibenio en

frabajo de aitura. Sollcar pemizo MEDID a MEDIO MEDED

e trabaja

BOiS0% DA Sanspoar las.
hemamientas: Reallzr
I=unisnlerds con un comipafen o
un acoesorio de e

SUMINSTD de slsmenins apios para

YN ITEZS ] M3 20

CIPBCAN & [urSonal el ol L5 te 05

EsMenios Qus 5= ls sumnistan y =n @

Importancia de realkrar pausas activas.

AJustar 35 diMens Dnss Oul PUsSo0 0s
d= fal Fere@ permila s cambios

de postura y movimisnios fabhaks dal

e,

Capaciacidn s svaniamisnto manual ds

Frovesr y USIZAr proteCcion oouiar ¥
raspiratora.

EXPOSCION A rulo.
FUS N0 CAUS AN Pwridn o
ASTINUCHN du @ Judcitn

EXpOSION 2 Calr pudieando
causar deshidratacion.
Insoiackén y otros sfeclos
O 12 Eampmratta da

AMbirTte slev303

Traslado de azufre desde
depdsite hasta hormo de
quema

B raslado se realiza desde la
contecion del producto hacia
donde se encuentra el horno
de la estufz en donde se debe
de quemar &l azufre. La
empresa cuenta con 4 hormos
cada uno pertenece auna
estufa Biraslado se realiza
[con un camro y el producto esta
guardado en bolsas.

Queda del msmo nwel

EXRHOS 0N pUdendl CAUSAT

lesiorss. musts AR —
Explosion pudendo causar

leSionas, Musits MEDES

Frovmer y USIEAF Droteccion DCLSM Y
raspraora.

e faizar o seClor con Cartskeria

Mrechls. prw=ntvas 3 fomar

Prestar zt2ndon en k croulecon por

pudendo causar plentz pare evitar caidas, tropezos.
escofiaciones, core,
..
Sxposicion a ruido pudindo (pnbc.xi;:rdeh:nerufki:: eningrasna
causar pendda o METHO MEDID S
disminucion de b audiocin Reszetar el plen de trafico implementado.
Use de herramientas. accesorios de
Levartamianto y ransports zae, realizar levantamient con un
manual de carga pudendo compafiero, contar con camn, cametia,
causar nflamacion de MEDND MEDID eic para evitar el levantamiento de
articulacion, tenddn o cargas.
miscuie
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Uso de herramientas para
mantenimiento astdnomo
- Lubricacion de maguina de
estufa
- Lubricacién de NCy TC
- Lubricacidn de Basculas
- Reparacian de pisos de
estufa
- Trabajos en VTS
-Mantenimiento gral en estufa

Progccon de paricuas
mutdrecsonales pudisndo

Explesién pudiendo causar
lesiones, muerte

Almacenamients
nadecuade pudiendo
causar lesiones,
ESCOMaCiones .

Ubizacion de epp comespondientzs,
capaciacion al personalen base a los
riesgas que estaran expuesios

Libsragion de permsso de trabaio. Contar
con brigada. enfrenar a personal en
caso de emeragencia. Reaizar impieza
previa del sector contar con mantas
ignifugas; contar conepc.

\Usode eps comespondientss.
B parsonal debe de estar enTenado en
& usa segur e i3 hemamienta.
Realizar checkeo de las msmas.
\Usode eps comespondientss.

2 parsonal debe de estar enTenado en
&l uso seguro de la hemamienta.
Realizar checheo de las mismas_

Programar s farsas para eviar
sofocaciones

Ugo de cuctanols pellgrocas:
- Gusma de azufre
Jimpiaza de magquina ectufa
con hiposicriio.

Exposicion a sustancias
Quimicas, CoMpuestos o

Seflaizacion el sactor pam svitar &
INreso de [AFSONS eYtarnio 3 @ e

productos quiricos en gral 3 Capaciacion de seguridad; profeccion
Dudiendo causar —= COMREEt pan MoniUisD o2 procucias
quErTHLrE quiTic, quIrices
derrpinsis. Infiowicackin
ENpOSICion & gases W0 oe 2pp COMEspondients, reskzar un
pudiendo causar 3 MEDKO comecin monfioren ded frents de rabsjo.
Infow i ackin, problemas
| rzzpiraonos

Incendio pudendo causar

TIPO DE RIESGO

CANTIDAD

ALTO

4

MEDIO

13

BAJO

12

mALTO
u MEDIO
= BAIO

B. ERGONOMIA:

De

acuerdo

\

Enr=nar 3 la brigada en caso de

incendic y acciones ante azufne al

contacto con b persona. Colocar
amesialamas en los £ homes de azusine

LHETacion o2 EpiS COMESpONdEntes

TIPO DE RIESGO

CANTIDAD

ALTO

0

MEDIO

6

BAJO

19

| o i

ndi

mALTO
= MEDIO
m BAIO

Resol

en | a

cado

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

el hombre y la maquina para prevenir la enfermedad y el dafio mejorando la

realizacion del trabajo, intentando asegurar que los trabajos y tareas se disefien

para ser compatibles con la capacidad de los trabajadores.

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

el levantamiento manual de cargas. Otras consideraciones ergonOmicas

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

contacto, las posturas y las cuestionespsi cosoci al es o

Los riesgos de accidente de trabajo y enfermedad profesional no siempre se
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detectan por los métodos clasicos y conocidos. Aun cuando se cumplan las
condiciones necesarias de Seguridad e Higiene, contindan existiendo
accidentes de trabajo y enfermedades comunes cuya causa estd en la
inadecuacion entre la concepcion 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
fisicas acumulativas, tensiones nerviosas sin descarga prevista, etc., que
acaban produciendo bajas como si se tratara de la aparicion repentina de un

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

exigencias que las tareas, el funcionamiento de las méaquinas y las
instalaciones presentan a las personas y la capacidad o posibilidad de éstas
para responder a esas exigencias.

AVisita al puesto o puestos de trabajo y entrevista con la persona/as afectadas.
Aldentificacion, descripcion y recogida de datos sobre condiciones de trabajo,
puesto o puestos a estudiar.

ACroquis de distribucion y dimensiones del puesto, de los equipos y/o
herramientas y cargas utilizadas, indicando pesos, texturas y otras
particularidades de interés.

AToma de fotografias de partes del puesto y/o de posturas o movimientos que
se consideren importantes.

AProcesamiento de todos los datos anteriores en aplicacion informatica de
gestion.

AEntrega a la persona/as interesadas de informaciéon 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 unproblema importante de salud laboral, estas alteraciones son causadas
por esfuerzos repetidos, movimientos rapidos, por hacer grandes fuerzas, por

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

Estrategias de control: La mejor forma de controlar la incidencia y la severidad
de lostrastornos musculoesqueléticos es con un estudio de ergonomia en

donde se va a incluir:

- Reconocimiento del problema.

- Evaluacion de los trabajos con sospecha de posibles factores de riesgo.
- Identificacién y evaluacién 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 dafios y los datos médicos.

En cuanto a controles para los trabajos se habla de controles tanto de
ingenieria 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 exposicion, compartiendo la exposicion entre un grupo mayor de

trabajadores.

Controles de ingenieria se pueden considerar los siguientes:

- Utilizar métodos de ingenieria del trabajo

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

- Seleccionar o disefiar 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
exposicion, compartiendo la exposicién 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 rotacion de los trabajadores o repartiendo el trabajo para que el
empleado no dedique una jornada laboral entera realizando demandas

elevadas de tareas.

B.1. APLICACION METODO REBA:

Para el estudio de ergonomia del puesto de trabajo se utiliz6 el método REBA que
evalla posturas individuales y no conjuntos o secuencias de posturas, por ello, es
necesario seleccionar aquellas posturas que seran evaluadas de entre las que adopta
el trabajador en el puesto. Se seleccionaran aquellas que, a priori, supongan una mayor
carga postural bien por su duracién, bien por su frecuencia o porque presentan mayor

desviacion respecto a la posicién neutral.

Para ello, el primer paso consiste en la observacion de las tareas que desempefia el
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trabajador. Se observaran varios ciclos de trabajo y se determinaran las posturas que
se evaluaran. Si el ciclo es muy largo o no existen ciclos, se pueden realizar
evaluaciones a intervalos regulares. En este caso se considerara, ademas, el tiempo

gque 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
mufiecas). Mediante las tablas asociadas al método, se asigna una puntuacién a cada
zona corporal (piernas, mufecas, brazos, tronco...) para, en funcion de dichas

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

La clave para la asignhacién de puntuaciones a los miembros es la medicién de los
angulos que forman las diferentes partes del cuerpo del operario. El método determina
para cada miembro la forma de medicion del &ngulo. Posteriormente, las puntuaciones
globales de los grupos Ay B son modificadas en funcién del tipo de actividad muscular
desarrollada, el tipo y calidad del agarre de objetos con la mano, asi como de la fuerza
aplicada durante la realizacion de la tarea. Por ultimo, se obtiene la puntuacion final a

partir de dichos valores globales modificados.

El valor final proporcionado por el método REBA es proporcional al riesgo que conlleva
la realizacion de la tarea, de forma que valores altos indican un mayor riesgo de
aparicion de lesiones musculoesqueléticas. El método organiza las puntuaciones finales
en niveles de actuacién que orientan al evaluador sobre las decisiones a tomar tras el
andlisis. Los niveles de actuacion 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 o0 no existe, se pueden realizar evaluaciones a

intervalos regulares.

2. Seleccionar las posturas que se evaluaran: Se seleccionaran aquellas que a priori
supongan una mayor carga postural bien por su direccion, duracion, frecuencia o

porgue presentan mayor desviacion respecto a la posicion neutral.
3. Determinar si se evaluara el lado izquierdo del cuerpo o el derecho: Si hay dudas

se analizaran los dos lados.

4. Tomar datos angulares requeridos: Pueden tomarse fotografias 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 actuacion.

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

necesario.

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

A continuacién, se desarrolla la aplicacion del método REBA en donde se ha
seleccionado el area de ingenieria que realiza el cambio de eje a los ventiladores de

secado donde podemos encontrar 8 de estos equipos.

Figura B.1 Posicién del técnico mecanico.

Para determinar la postura a analizar se tuvo en cuenta como referencia el periodo de
tiempo de observacion del puesto considerando el tiempo de mayor ciclo de trabajo de

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

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

Una vez que los técnicos mecéanicos cuentan con los siguientes item a continuacion

detallados pueden iniciar la realizacion de las tareas

1- Verificacion de la orden.
2- Buscan los materiales y herramientas necesarias
3- Solicitan la liberacion del equipo y realizan el blogqueo de energia
correspondiente al equipo a intervenir.
A continuacion, se describe el paso a paso de la tarea:
4
5- Retirar correas

Realizar limpieza general

6- Fijar impulsor soldando en la parte inferior del tinel travesafio para soportar el
impulsor conun angulod e %2 0

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

8- Abrir cajeras

9- Aflojar manguitos de fijacién 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 energizacion 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 informacion requerida por el método es la siguiente:

3.1.1  Evaluacion grupo A:

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

que los componen: tronco, cuello y piernas.
a. Puntuacion del tronco:

Esto depende del angulo de flexién del tronco medio por el angulo entre el eje del
tronco y la vertical. La siguiente figura muestra las referencias para realizar la

medicion. La puntuacion la obtenemos de la siguiente tabla:

Figura 3

Medicién del dngulo del tronco.

Posicién Puntuacicon
Tronco erguido
Flexidn o extensién entre 0° y 20°

Flexién =20°y =60° o extensién >20°

b BN S

Flexitn =60

Si existe rotacién o inclinacién lateral del tronco la puntuacion debera de
aumentar. Siesta circunstancia no se presenta, la puntuacion del tronco no se
modifica. Para determinar esta puntuacién debe de aplicar la siguiente tabla:
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Modificacién de la puntuacién del tronco

Posicién Puntuacién

Tronco con inclinacion lateral o rotacion +1

En este caso los mecanicos sostienen una posicion de flexion >20°y O 6 @ Extension
>20° obteniéndose como puntuacion un 3. Evaluando la tarea se observa que el tronco
del técnico no realiza una inclinacién o rotacién, es asi como no se modifica su

puntuacion.
b. Puntuacioén del cuello:

La puntuacion del cuello se obtiene a partir de la flexion/extension medida por el angulo
formado por el eje de la cabeza y el eje del tronco. Se consideran tres posibilidades:
flexion de cuello menor de 20°, flexion mayor de 20° y extension.

8 <0° >20°

20°

Medicién del angulo del cuello.

Posicién Puntuacién
Flexion entre 0° y 20° 1
Flexion =20° o extension 2

La puntuacién obtenida de esta forma valora la flexion del cuello. Esta puntuacion sera
aumentada en un punto si existe rotacion o inclinacién lateral de la cabeza. Si no se da

ninguna de estas circunstancias la puntuacién del cuello no se modifica.
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Modificacién de fa puntuacion del cuello.

Pasicidn Puntuacién

Cabeza rotada o con inclinacion latera +1

En este punto se obtiene una puntuacion de 2 ya que se presenta una flexion del cuello,

sumandose un punto ya que existe una rotacion/inclinacién lateral de la cabeza.

c. Puntuacion de las piernas:

La puntuacion de las piernas dependera de la distribucion del peso entre ellas y los
apoyos existentes.

Figura 7

Puntuacién de las piernas.

Posicién Puntuacién
Sentado, andando o de pie con soporte bilateral simétrico 1
De pie con soporte unilateral, soporte ligerc o postura inestable 2
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La puntuacién de las piernas se incrementara si existe flexiéon de una o ambas rodillas
(Tabla 6 y Figura 8). El incremento podra ser de hasta 2 unidades si existe flexion de
mas de 60°. Si el trabajador se encuentra sentado no existe flexiéon y por tanto no se

incrementara la puntuacion de las piernas.

Posicién Puntuacion

N

Es asi como para finalizar la puntuacién de este grupo se determiné que al momento
de realizar esta actividad el operario se encuentra realizando la posiciéon que indica de
piecon soporte bilateral simétrico y con una flexion de una o ambas rodillas entre 30 y
60°0bteniéndose como resultado 2 puntos.

3.2 Evaluacion del Grupo B:

La puntuacion del Grupo B se obtiene a partir de las puntuaciones de cada uno de los
miembros que lo componen (brazo, antebrazo y mufieca). Asi pues, como paso previo
a la obtencidn de la puntuacién del grupo hay que obtener las puntuaciones de cada
miembro. Dado que el método evalla sélo una parte del cuerpo (izquierda o derecha),

los datos del Grupo B deben recogerse sélo 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 posicion en gque 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 5y 8 se

encuentran solos. Teniendo en cuenta esto evaluaremos la parte del cuerpo izquierda.
A. Puntuacion del brazo:

La puntuacion del brazo se obtiene a partir de su flexién/extension, midiendo el angulo
formado por el eje del brazo y el eje del tronco. La Figura 9 muestra los diferentes grados
de flexiébn/extension considerados por el método. La puntuacion del brazo se obtiene

mediante la Tabla 7.
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Viedicion del angulo del brazo

o~

La puntuacion ser4 aumentada en un punto si existe elevacion del hombro, si el brazo
estd abducido (separado del tronco en el plano sagital) o si existe rotacion del brazo. Si
existe un punto de apoyo sobre el que descansa el brazo del trabajador mientras
desarrolla la tarea la puntuaciéon del brazo disminuye en un punto. Si no se da ninguna

de estas circunstancias la puntuacién 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 posicion a favor de la gravedad,
disminuyendo en tal caso la puntuacion inicial del brazo. Un ejemplo de esto dltimo es
el caso en el que, con el tronco flexionado hacia delante, el brazo cuelga verticalmente.
Para obtener la puntuacién 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 extensién >20° o
flexion>20° y <45° dando asi una puntuacion de 2 y como segunda evaluacién 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 tenemaos una postura a favor de la gravedad,
es decir que la puntuacion de los brazos es de 1.

B. Puntuacion del antebrazo:

La puntuacion del antebrazo se obtiene a partir de su &ngulo de flexion, medido como
el angulo formado por el eje del antebrazo y el eje del brazo. La Figura 11 muestra los
intervalos de flexién considerados por el método. La puntuacion del antebrazo se obtiene

mediante la Tabla 9.

La puntuacion del antebrazo no sera modificada por otras circunstancias adicionales

siento la obtenida por flexién la puntuacion definitiva.

100°

O
3
o

Puntuacién del antebrazo
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La puntuacién obtenida es de 1 ya que se realiza una flexion entre 60° y 100°.
C. Puntuacion de la muieca:
La puntuacion de la mufieca se obtiene a partir del angulo de flexion/extension medida

desde la posicion neutral. La Figura 12 muestra las referencias para realizar la medicién.

La puntuacién de la mufieca se obtiene mediante la Tabla 10.

Posicion Puntuacion

T
T
o
o
5
5
i

Tabla 10: Puntuacién de la mufieca.

La puntuacion obtenida de esta forma valora la flexién de la mufieca. Esta puntuacion
se aumentara en un punto si existe desviacion radial o cubital de la mufieca o presenta

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

Puntuacion

+1

Tabla 11: Modificacién de la puntuacién de la mufieca

En esta evaluacion se observa que los mecanicos realizan una flexion y extension entre
0° y 15° con una torsién o desviacion radial o cubital, es asi que esta puntuacion da

como resultado da 2.
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3.3 Puntuacion de los Grupos Ay B

Obtenidas las puntuaciones de cada uno de los miembros que conforman los Grupos A
y B se calculard las puntuaciones globales de cada Grupo. Para obtener la puntuacién
del Grupo A se empleara la Tabla 12, mientras que para la del Grupo B se utilizara
la Tabla 13.

Plesmnas Plermas Piefnas

Tronco 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1 3 4 4

2 4 4 [ 7

a

4 T -]

5 & 7 9

Tabla 12: Puntuacion del Grupo A
Antebrazo.
T 2
Mufbeca Mufieca
Brazo 1 2 3 2 3

[ T T S S S .
I

Tabla 13: Puntuacién del Grupo B

La puntuacion individual obtenida para el tronco 3 para el cuello 2 y piernas 2 nos
permite mediante la tabla obtener la puntacién del Grupo A que da como resultado 5

La puntuacion individual obtenida para el brazo 1, el antebrazo 1 y mufiecas 2, nos
permite mediante la tabla obtener la puntacién 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
continuacion, se valoraran las fuerzas ejercidas durante su adopcion para modificar la
puntuacion del Grupo A, y el tipo de agarre de objetos para modificar la puntuacién
del Grupo B.

La carga manejada o la fuerza aplicada modificara la puntuacion asignada al Grupo A
(tronco, cuello y piernas), excepto si la carga no supera los 5 kilogramos de peso, caso

Proyecto Integrador Final

Alumna: Lopez Schwerdt Ingrid



en el que no se incrementard la puntuacion. La Tabla 14 muestra el incremento a aplicar
en funcidn del peso de la carga. Ademas, si la fuerza se aplica bruscamente se debera
incrementar una unidad mas a la puntuacién anterior (Tabla 15). En adelante la
puntuacién del Grupo A, incrementada por la carga o fuerza, se denominara Puntuacion
A.

Carga o fuerza Puntuacién

entre Sy 10Kg +1
Carga o fuerza mayor de 10Kg +2

Tabla 14: Incremento de puntuacion del Grupo A por carga o fuerza

7

ejercidas
Carga o fuerza Puntuacion
Existen fuerzas o Cargas apiicadas Druscamente +1
Tabla 15: Incremento de puntuacién del Grupo A por cargas o fuerzas
bruscas

La carga/fuerza que realiza el mecéanico es entre 5 y 10 kg para el grupo A
incrementandose 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 aumentara la puntuacion 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 segun la calidad del agarre y la Tabla 17
muestra ejemplos para clasificar la calidad del agarre. La puntuacién del Grupo B

modificada por la calidad del agarre se denominara Puntuacion B.

abla 16: Incremento de puntuacion del Grupo B por calidad del
r
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En esta tarea se puede observar un agarre regular, es aceptable pero no ideal ademas
de que usa otras partes del cuerpo, es asi como se suma un punto al grupo B.

3.4 Puntuacion final:

Las puntuaciones de los Grupos Ay B han sido modificadas dando lugar a la Puntuacién
Ay ala Puntuacion B respectivamente. A partir de estas dos puntuaciones, y empleando

la Tabla 18, se obtendra la Puntuacién C

Puntuacion B

Puntusacitn A 1 2 3 4 5 ] 7

®
o
=]
-

Finalmente, para obtener la Puntuacion Final, la Puntuacion C recién obtenida se
incrementara segun 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 Puntuacién

Final podria ser superior a la Puntuacion C hasta en 3 unidades (Tabla 20).

ento de la Puntuacion C por tipo de actividad muscular.

En el caso de la actividad estudiada se observa que los mecanicos no realizan ninguna
de estas actividades musculares por lo tanto la puntuacién no se modifica, esdecir que

continla siendo 6.
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3.5 Nivel de actuacion:

Obtenida la puntuacion final, se proponen diferentes Niveles de Actuacion sobre el
puesto. El valor de la puntuacién obtenida ser4 mayor cuanto mayor sea el riesgo para
el trabajador; el valor 1 indica un riesgo inapreciable mientras que el valor maximo, 15,
indica riesgo muy elevado por lo que se deberia actuar de inmediato. Se clasifican las
puntuaciones en 5 rangos de valores teniendo cada uno de ellos asociado un Nivel de
Actuacion. Cada Nivel establece un nivel de riesgo y recomienda una actuacion sobre
la postura evaluada, sefialando en cada caso la urgencia de la intervencion. La Tabla

21 muestra los Niveles de Actuacién segun la puntuacion final.

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion

1 0 Inapreciable No es necesaria actuacién

203 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacién

4a7 2  Medio Es necesaria la actuacidn.

8all 3 At Es necesaria ia actuacién cuanto antes.
11a15 4 Muyalto Es necesaria ia actuacién de inmediato.

Tabla 21: Niveles de actuacién segtn la puntuacién final obtenida.

La puntuacion 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 actuacion, cabe
recordar que los pasos del método detallados corresponden con la evaluacion deuna
Unica postura que realizan los técnicos mecanicos que es la mas representativa

anteriormente demostrada en la foto.

Finalmente, la imagen de a continuacion resume el proceso de obtencion del nivel de

EEI—@

{
P J

actuacion en el Método REBA.

Plernas =)

Fuerzas o Cargas
Puntusclén A

< @
o <
: =
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= c
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Cuello: 2 - _ Mufieca: 1+1:2
- P e

Puntuacion Grupo A: 5

Fuerzaocarga: 1
Puntuacion A: &6
Calidad o agarre: 1
Puntuacion Grupo B: 2

Piernas: -

1+1:2

- Brazo: 2-1:1

— Puntuacion B:3

Puntuacion grupo C:6

-

‘ Tioo de actividad:6 |

-

‘ Puntuacion final:6 |

!

‘ Mivel de actuacion: 2 ‘

B.2. SOLUCIONES TECNICAS Y/O MEDIDAS CORRECTIVAS:

A continuacion, se propone posibles soluciones a los efectos de mitigar los mismos
para aquellas tareas cuya mejora dependen de estudios de tiempo, incorporacion de
ayuda mecdanica, modificacion estructural, etc., y no de la redaccion de un

procedimiento y uso de elementos de proteccién personal especifico.

Cuando hablamos del control del riesgo como el proceso de toma de decision para tratar
y/o reducir los riesgos, a partir de la informacién obtenida en la evaluacion de riesgos,
para implantar las acciones correctivas, exigir su cumplimiento y la evaluacién periédica
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 concepcion
de los puestos de trabajo, asi como a la eleccion de los equipos y métodos de
trabajo y de produccion, con miras, en particular a atenuar el trabajo monétono
y repetitivo y a reducir los efectos de este en la salud.

V Tener en cuenta la evolucién de la técnica.
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V  Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.

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

V Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

Es asi como se propone:

1. Se realizardn controles de las tareas a través de check list que pueden ser
confeccionados por cualquier persona que acompafie la actividad para
determinar que tareas son mas riesgosas para algunos operadores y con ellos
determinar las medidas correspondientes para poder eliminar el riesgo

ergonémico.

CHECKELIST DE ERGONOMIA
Empresa: Fecha:
Descripoion de las tareas: DESCRIPCION DE LOS FACTORES DE RIESGD |5] NO

Esfuerzos para levantar, llevar, empujar/tirar
objetes de mas 4,5 kg

Transportar objetos o herramientas cuyas
superficie es lisa o deslizante o cuyo agame es
dificil.

Torsion o inclinacion laterzl del tronco

Dificuttad postural
Estzdo del suslo

L3 tarza demanda |z flaxion o gire del cuello de
forma repetitiva?
iCiertos aspectos de g iluminzcidn tales como

- Hay antecedentes de incidentes-

sccidentes en este trabajo. una iluminacion débil, sombras, luces
parpadeantes, reflexiones, reflejos hacen gue =l
. La tarea ze conoce por zer de riesgo trabajadar tams malas psociones?
elevadao. Otros factores de riesgo por ejemplo factores

individuales, psicosociales.
Unz o mas partes del cusrpo permanscen
estaticas, por ejemplo, soportadas durante mas de
1 minuto

52 producen cambics de postura importantes o se
sdoptan posturas imestables.

Ctrz informacidn: )
Las fuerzas s= aplican

bruscamente

2. Durante la realizacion de las tareas se observé que luego de retirar los
dispositivos de seguridad de partes moviles, los técnicos mecanicos realizaban
las actividades desde una escalera por lo cual se le recomienda al sector realizar
los labores desde una plataforma movil/ andamio, si bien la imagen fuetomada
desde una escalera tipo burrito (figura 5.1) las tareas fueron llevadas acabo

desde un andamio.
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Programacion y seguimiento: Esto queda bajo la responsabilidad del area de
seguridad quienes deberdn de programar un dia antes con empresa tercera
cada vez que se vaya a realizar este trabajo, cabe aclarar que estos se deberan
de armar en los ventiladores 1-2; 3-4 porque se ubican a una distanciade dos
metros, en cambio los ventiladores 5;6-7 y 8 estan posicionados a una altura de

1.70 es asi como no se necesita dicha plataforma.

Figura 4.2 ubicacion a realizar en el sector.

3. Programar capacitaciones que realizara el area de seguridad con el objetivo de
capacitar en temas de:

a. Definir y compartir con los operarios el concepto de ergonomia en el de trabajo,
los participantes deberdn de reconocer el rango de desérdenes musculo-
esqueléticos que existen.

b. Quienes participen de la charla deberan de comprender los factores de riesgo
generales a los cuales pueden estar expuestos los empleados en el lugar de
trabajo, y que podrian conducir a traumas acumulativos.

c. Uso de los elementos de seguridad (los basicos y especificos).

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

e. Uso de equipos de elevacion.

Programacion y seguimiento: El area de seguridad debera de programar un
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cronograma con estas capacitaciones de forma anual.

4. Programar reunién entre las areas de seguridad con ingenieria para realizar
una modificacién al dispositivo de seguridad de las poleas, ya que los técnicos
mecanicos expresan que las piezas son pesadas y que necesitan de al menos

3 personas para poder realizar su retiro.

Cubrede correas

5. Equipos/Herramientas a utilizar:

Para realizar todas las tareas en el cambio de rodamiento y eje de los ventiladores, los
mecéanicos deberan de contar con diversas herramientas donde las mismas tendran que
contar con un determinado chequeo visual previo a su uso, ademas de una certificacion

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 movil.
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 demas, actuando la potencia en

su otro extremo libre.

Los anillos, ganchos, eslabones o argollas de los extremos seran del mismo material
que las cadenas a los que van fijados. Los elementos integrantes de los aparejos para

izar seran revisados diariamente antes de ponerse en servicio.

La carga maxima admisible que puedan levantar verticalmente debera estar indicada.
Estaran siempre libres de nudos, torceduras permanentes y otros defectos.
No se deslizaran sobre superficies asperas o en contacto con tierra, arena, u otras

sustancias abrasivas 0 sobre angulos o aristas cortantes, a no ser que vayan
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protegidas.

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

quimicas corrosivas, ni se almacenaran con nudos ni sobre superficies hUumedas.
Asegurese que la carga esté enganchada correctamente.

Asegurese que los pasadores de seguridad estén en su lugar correcto.
Siempre tenga cuidado con la elevacion o descenso excesivos.

Trabaje con el producto usando solo fuerza manual.

Siempre que se levante carga de peso cercano al limite, recomendamos que se
considere manejar el aparejo con dos personas. Durante el tiro de cargas, asegure el

aparejo contra caidas, 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 elevacion 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 disefiadas.

- 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 colocacién sea correcta,
que la falta de alguna de ellas sea facilmente comprobada, que estén
protegidas contra su deterioro por choques o caidas y tenga acceso facil sin
riesgo de cortes con el filo de sus partes cortantes.

- Las personas que trabajan en maquinas 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 metalicos 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 (traslacion de puente y carro) y descenderla hasta su posicién
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 gruas puente como su nombre lo indica estdn compuestos, en general, por un par
de rieles paralelos ubicados a gran altura sobre los laterales de un edificio, con unpuente
metalico (Viga), desplazable, que cubre la totalidad de la extension de esos rieles. El
guinche (también llamado polipasto), que es el dispositivo de izaje de la grua,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 debera de tener en cuenta:

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

disponiendo Unicamente de
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aguellos 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-gria ni de sus

accesorios de elevacion.

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

grua.

- Comprobar el correcto funcionamiento de todos los dispositivos de seguridad
(topes, finales de

carrera, etc.).

- Se deberéan realizar las intervenciones de mantenimiento periédicas
recomendadas por el
fabricante del equipo.

C. PROGRAMA ERGONOMICO

Definido el Riesgo Ergonémico por sus causales (agentes de riesgo) y por sus
consecuencias sobre la salud (trastornos musculoesqueléticos), la metodologia
plantea una estrategia de control del riesgo en términos de incidencia y gravedad que
denomina i Pr o g descEmganomial nt e g r eud mauyedaks siguientes partes:

AReconocimiento del problema.

AEvaluacién de los trabajos con sospecha de posibles factores de riesgo.

Aldentificacion y evaluacion de los factores causantes.
Alnvolucrar a los trabajadores bien informados como participantes activos.

AcCuidar adecuadamente de la salud para los trabajadores que tengan trastornos

musculoesqueléticos.

El responsable de seguridad debera de implantar el Programa de ergonomia integrado

durante un periodo de 25 dias.

D. APLICACION DE RESOLUCION 886/15

Esta resolucion de la SRT presenta una herramienta bésica para la prevencion de
trastornos musculo esqueléticos, hernias inguinales directas, mixtas y crurales, hernia
discal lumbosacra con o sin compromiso radicular que afecte a un solo segmento

columnario y vérices primitivas bilaterales.
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Es asi como se evaluaran dos tareas de los técnicos mecanicos en donde las mismas

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

contiene diferentes condiciones.

ANEXQ | - Planifla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS

Razan Social” Maitera Pampa C.ULT I0G202237680 Ly
Direccian del estalhecimient Av integrackn y Brasil Prowvinci Buenos Alres
Area y Sector en estudio: LMS N™ de frabajsdores: 12
FPuesto de frabafo Persoan! de impieza

FProcedimiento de trabajo escrito. 51

Capaciiacian: Si

Amaya Fermanda, Beilendier Cristlan, Ganzalkes Janatan, Corfer Rodrigo, Lido Leonando,
Nombre dei trabajadories: Mendoza Mauro, Vg Emanue!, Rodriguez Daniel, Vazquez Ruben, Seviilanc Agusin,

Jalave Emir, Maivicind Facundo, Parodl! Esteban

Manifestacikon femprana:; NO

Ubicackon del sintoma: MNA

PASO 1: Kentiflcar para el puesto de trabajo, 1as tareas y los factores de fesgo que se presentan de forma habltual encada

una de elias.

Tareas habituakes del Puesto de Trabafo Tiempo Nivel gde Riesgo
Fadior de total de |f@rea |farea |larea
T 2 3
resgo de is 1- Reparacion de o- Reparachkon de EXpOSICIon
fomada habitual | equipos y Maquinas | grupos generadores 3 Si Factar
de frabajo de Riesgo
& [Levantamiento y
descenso ® kS 1 HS 1 1| -
g [Empule !
amasire - - - - -
< |Transporte
b4 x 1,5 HS 1 1 -
O |Sipedestacion
g |Movimientos
repetitivos - - - - -
F | Postura forzada
X X 1 HS - - -
G |vibraciones
- ® 1 HS 0.5 0.5] -
H Confort termilco
X X 2ZHS i A -
I Estres de
contacto b b4 4 HS i 2 -

Sl alguno de kos factores de nesgo se encuentra presente, continuar con Ia Evaluacion inlclal de Factores de Rlesgo que

se ldentificaron, completando la Planllla 2.
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Seguridad Servico de Medicina del
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Si todas las respuesias son MO s presume que &l riesgo es tolerable .

Si dgura respuesta es 51, &l empleador no puede presumir que &l fesgo sea tolerable. Porlo tanto, se debe

realizar una Evaluacion de Riesgos.
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E- ESTUDIOS DE COSTOS DE MEDIDAS CORRECTIVAS:

Las medidas correctivas que se implementen siempre van a implican un

incremento enlos costos de la organizacién.

Podemos encontrar del tipo administrativo que implican costos como son
las capacitaciones e informacion 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 ingenieria como el de
adoptar conalguna herramienta o equipo el puesto de trabajo para evitar
posibles lesiones y o acciones para mitigar riesgos como los epis o

sefalizacion.

A continuacion, se detalla el costo de estas:

a) EPP: ELEMENTOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

- Guantes anticorte:

$1.157

- Zapatos de seguridad con puntera de acero:

/o

$10.800
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Anteojos de seguridad:

/\
$300
- Protectores Auditivos:
- Insertos: $495
- De copa: $800
( |
v
°
!
|
)
- Mameluco tyvek: - $1690
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b) Uso de accesorios de bloqueo de energia.

ELEMENTO

uso

PRECIO

Caja de bloqueo

multiple para

$19000 por unidad

colocar 12
candados
Candado de | 1500 por unidad

blogueo dielectrico

Garra de bloqueo
para seis candados

dielectrica

$800 por unidad

C) Proteccién de Incendio:

Confeccion carga de fuego: Este estudio se realiza para determinar

la cantidad total de calor capaz de desarrollar la combustion

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) Medicién de iluminacion: Correspondiente a los arts. 71 a 84 de la

reglamentacion aprobada por Dec.351/79 y la reciente Resolucion

SRT 84/2012 se llevard a cabo mediciones colocandose un
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luxémetro de acuerdo ala configuracion del puesto de trabajo y en
donde la persona realiza su actividad, luego con el resultado de la
misma se verifican los parametros con los establecidos por la
legislacion 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

confeccion de uninforme de medicion de ruido para poder
identificar especificamente los sectores que se encuentran
perturbados por el mismo, con el fin de tomas las medidas
preventivas adecuadas a las diversas situaciones.
Los limites recomendados de exposicion al ruido en relacion a la
cantidad dehoras que se esté expuesto a él, los operarios (sector
fundicién) no podran estar expuestos aniveles superiores a 85 dB
(A) diarios, en funcién a la Resolucién295/03, anexo V y la
reciente Resolucion SRT 85/2012.

Valor: $80000

F) Certificaciébn de monorriel: Se contratara a personal calificado
para realizarcertificacion del monorriel. Costo: $60.000 mas
IVA.

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

La prevencion de riesgos laborales es uno de los temas méas fundamentales
de cualquier empresa, ya que ayudan a aumentar las condiciones de
seguridad y con ellola proteccion de la salud de los trabajadores, es por
esto por lo que los principales puntos a trabajar seran:

- Proteger la integridad y salud de todos sus trabajadores.

- Estudiar los riesgos que puede tener la empresa y como pueden
afectar a susempleados.

- Instaurar las medidas de seguridad necesarias para reducir o

eliminar losposibles riesgos.

Con esto vamos a obtener diferentes beneficios como, por ejemplo,
aumento del rendimiento laboral en donde las tareas son desarrolladas de
manera mas fluida, ya que los riesgos se han reducido al minimo, por lo
que el trabajador no tiene que estar pendiente de otra cosa que no sea el
desempefo de su labor. Cuando hay una mejoradel 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 ayudenal trabajador a evitar accidentes en su empresa,
contribuyendo de esta manera a crear una cultura de la seguridad
preventiva.

La capacitacion especializada permite ampliar la formacién académica de
los trabajadores, ademas tiene por objeto obtener nuevos conocimientos y
habilidades necesarias para cumplir con rendimiento, responsabilidad y

seguridad la tarea asignada.

El empresario debera 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 realizara la
prevencion de los riesgos laborales mediante la integracion de la actividad
preventiva en la empresa y la adopciébn de cuantas medidas sean

necesarias para la proteccion de la seguridad y lasalud de los trabajadores.
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Otro punto muy importante el cual es amplio para su aplicacion es la
ergonomia, que como ya vimos anteriormente estudia las caracteristicas,
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 conlos actos y los gestos involucrados

en todas sus actividades.

Si bien desarrollar una evaluacion de los riesgos, la investigacion y
aplicacion de un programa de ergonomia e incluso determinar el uso de
elemento de seguridad generaun 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, atencion
sanitaria, disminucién de los ingresos econdémicos. Para las empresas
supone costos humanos y econémicos. El costo humano esta formado por
las pérdidas de recursos econdémicos, que se producen cuando los
trabajadores son apartados de su actividad por los accidentes de trabajo y
las enfermedades profesionales. Los costos econdémicos derivan de la
disminucién de beneficios econémicos, que se calculan en base al costo

de la accién preventiva y de los dafos.

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 teneren cuenta que un accidente produce
efectos adicionales que también cuestan dinero y que la mayoria de las
veces no son recuperables. Son ejemplos: el seguro, por los prestadores
médicos, compensaciones econdmicas, gastos por rehabilitacion, proétesis,
traslados, que pueden determinarse con mayor facilidad. Los segundos, en
promedio segun las estadisticas pueden llegar a ser de una a veinte veces
mas que los costos directos como, por ejemplo: Produccion y utilidades
perdidas debido a la ausencia del accidentado si no es posible

reemplazarlo.

Por este motivo y aiin mas, es que llegamos a la conclusién de para evitar
accidentes es principalmente atacar desde la correccién, en vez de
preventiva. Generalmente se pone mayor énfasis en los efectos y no en las
causas que produjeron ese accidente. Por dicha razén, la implementacion
de un Programa de Seguridad es sumamente importante para poder, en

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

incidentesocurridos, para poder, de ellos, aprender y evitar su repeticion.
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1. INTRODUCCION

Informar los estudios que se realizaron en las instalaciones de la empresa sobre las
condiciones generales referentes a iluminacion, riesgo eléctrico ymaqguinas herramientas.
Las condiciones de trabajo estan constituidas por un conjunto, los trabajadoresy el
establecimiento, que influyen sobre la vida y la salud fisica y mental de lostrabajadores
de resistencia a factores de riesgo laborales.

El asegurar el cumplimiento de las normas de seguridad para determinar unarea de
trabajo libre de factores que presuponen un riesgo a la integridad fisica del personal de
la propia empresa. Dar recomendaciones para poder controlar las causas y mejorar la
prevencion 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 prevencion en el &mbito laboral.

2.2.OBJETIVOS ESPECIFICOS
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
iluminacién en las instalaciones de trabajo, segin anexo IV
lluminacién y color del Dec.351/79 Proceder a la evaluacion de los riesgos detectados,
que nos permitira planificar las acciones a implementar para mejorar las condiciones de
trabajo, proponiendo las soluciones, para adecuarloa la legislacion vigente
Analizar las condiciones de seguridad de los equipos y herramientas, paraasi tomar
las medidas preventivas necesarias con la finalidad de minimizar riesgos y la

integracion de la actividad preventiva
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3.TEMA 1

Desarrollo:

- Riesgo guimico: Hipoclorito.

3.1. Introduccion:

Detectadas esta serie de no conformidades, me ha llevado a realizar un programa
integral que contemple una serie de medidas preventivas para elmanejo correcto

de estos productos.

3.2. Desarrollo:

3.3. ¢Qué son las sustancias peligrosas?

Se entiende por sustancias peligrosas aquellas que puedan significar un riesgopara la
salud, la seguridad o el bienestar de los seres humanos y animales.

Cuando una sustancia quimica es peligrosa para la salud de las personas hablamos de
riesgo téxico. Este riesgo se puede llegar a materializar si la exposicién al agente
quimico no esta controlada. El riesgo téxico de un producto quimico depende de dos
factores: la toxicidad y de la dosis absorbida,donde influyen una serie de factores:
composicion, propiedades, concentracién,duracién de la exposicion, via de entrada al

organismo y carga de trabajo.

- Toxicidad: capacidad de una sustancia de producir dafo.

- Dosis: cantidad de producto absorbido por el organismo.

Por lo general, una sustancia muy téxica producira dafios a muy baja dosis, mientras
otras necesitan dosis mayores o una acumulacion de pequefias dosisrepetidas 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 articulos con riesgo de explosiéon de toda la masa
1.2 Materiales y articulos con riesgo de proyeccion, pero no de explosién de todala masa

1.3 Materiales y articulos con riesgo de incendio y de que se produzcanpequefios

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

1.4 Materiales y articulos que no presentan riesgos notables. Generalmente selimita a

dafos en el embalaje.
1.5 Materiales muy poco sensibles que presentan riesgo de explosion de toda lamasa.

1.6 Materiales extremadamente insensibles que no presentan riesgo deexplosion

de toda la masa

3.3.2. Clase 2: Gases (comprimidos, licuados o disueltos bajo presion):
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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: Liquidos inflamables:

Son liquidos, o mezclas de liquidos, o liquidos conteniendo sélidos en solucién o
suspension, que liberan vapores inflamables a una temperatura igual o inferiora 60.5 °C
en ensayos de crisol cerrado, 0 no superior a 65.6 °C en ensayos de crisol abierto.

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

sustancias que encontacto con el agua emiten gases inflamables:

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

favorecer incendios por friccion.

4.2 Sustancia espontaneamente inflamable en condiciones normales detransporte

o al entrar en contacto con el aire.

4.3 Sustancia que en contacto con el agua despide gases inflamables y/ otoxicos.
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3.3.5.Clase 5: Sustancias oxidantes, peroxidos organicos:

5.1 Sustancia que causa o contribuye a la combustién por liberacion deoxigeno.

5.2 Peroxidos organicos. Compuestos organicos capaces de descomponerse enforma

explosiva o son sensibles al calor o friccion.

& &

3.3.6. Clase 6: Sustancias venenosas, sustanciasinfecciosas
6.1 Sdlido o liquido que es venenoso por inhalacion de sus vapores.

6.2 Materiales que contienen microorganismos patégenos.

3.3.7. Clase 7: Materiales radiactivos:

Se entiende por material radiactivo a todos aquellos que poseen una actividad mayor a
70 kBg/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 estan reguladas en su transporte, pero no puedenser
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 segun su clasificacion, pero
ademas deben tener otro rotulo en forma de rombo que sirvepara identificar los peligros
en base a 4 categorias:

l. Peligros para la salud (color azul)
. Amenaza de inflamabilidad (color rojo)

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

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

V. La ultima categoria (color blanco), es para alguna indicacién especialde la

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

Prohikicion de uilzar agua Riesgo del material
—
X423
1428
T

Mro. Maciones Unidas

A continuacion, detallamos los tipos de riesgos:

Nimero Tipo de Riesgo

Emisidn de gases debido a la presion o reaccidn quimica

Inflamabilidad de liquidos (vapores) y gases o liquidos que experimentan un calentamiento
espontaneo,

Inflamabilidad de sdlidos o sdlidos que experimentan calentamiento espontaneo.

Efecto oxidante (comburente)

Toxicidad

Radiactividad

Corrosividad

Riesgo de reaccidn violenta espontanea.

La sustancia reacciona violentamente con el agua (se coloca como prefijo del codigo).

I

XK e LN A W

El ndmero duplicado indica la intensificacion del riesgo, por ejemplo: 33, 66, 88,etc.
Cuando una sustancia posee un Unico riesgo, éste es seguido por un cero, por ejemplo:
30, 50, 50. etc.

Ademas, existen codigos de identificacion de riesgos especificos que se muestran mas
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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, toxico.

239 gas inflamable, que puede espontdneamente provocar una reaccion
violenta.

25 Gas oxidante (comburente).

26 Gas toxico.

265 Gas toxico, oxidante (comburente).
266 Gas muy toxico.

268  gas toxico, corrosivo.

286  gas corrosivo, toxico

- Liguidos inflamables:

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

323 Liquido inflamable, que reacciona con el agua emitiendo gases
inflamables.

X323 Liquido inflamable, que reacciona peligrosamente con el aguaemitiendo

gases inflamables (*).

33 Liquido muy inflamable (PIl: menor a 23°C)

333 Liquido piroférico

X333 Liquido piroférico que reacciona peligrosamente con el agua (*).
336 Liquido muy inflamable, toxico.

338 Liquido muy inflamable, corrosivo.

X338 Liquido muy inflamable, corrosivo que reacciona peligrosamente conel agua

(*).

339 Liquido muy inflamable, que puede espontaneamente provocar unareaccion
violenta.

36 Liquido que experimenta calentamiento espontaneo, toxico.
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362 Liquido inflamable, téxico, que reacciona con el agua emitiendo gases
inflamables.

X362 Liquido inflamable, toxico, que reacciona peligrosamente con el aguaemitiendo
gases inflamables (*).

38 Liquido que experimenta calentamiento espontaneo, corrosivo.

382 Liquido inflamable, corrosivo, que reacciona con el agua emitiendo gases
inflamables (*).

X382 Liquido inflamable, corrosivo, que reacciona peligrosamente con elagua
emitiendo gases inflamables (*).

39 Liquido inflamable que puede provocar espontaneamente una

reaccion violenta.

- Solidos inflamables:

40 sélido inflamable o sélido que experimenta calentamiento de
espontaneo.

423  Solido que reacciona con el agua emitiendo gases inflamables

X423 Solido inflamable que reacciona peligrosamente con el agua emitiendo g&s
inflamable (*).

44 Sdlido inflamable que a una temperatura elevada se encuentra enestado
fundido.

446  Solido inflamable, téxico, que a una temperatura elevada se encuentraen
estado fundido.

46 Solido inflamable o soélido que experimenta calentamiento de
espontaneo, toxico

462  Solido toxico, que reacciona con el agua emitiendo gases inflamables

48 sélido inflamable o sélido que experimenta calentamiento de
espontaneo, corrosivo.

482  Solido corrosivo, que reacciona con el agua emitiendo gases

inflamables.

- Oxidantes y peréxidos organicos:

50 Sustancia oxidante (comburente).
539 Peréxido organico inflamable.
55 Sustancia muy oxidante (comburente)
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556
558

559

56
568
58

59

60
63

638

639

66
663
68

69

Sustancia muy oxidante (comburente), toxica.

Sustancia muy oxidante (comburente), corrosiva.

Sustancia muy oxidante (comburente), que puede provocar
espontdneamente una reaccion violenta.

Sustancia oxidante, toxica.

Sustancia oxidante, toxica, corrosiva.

Sustancia oxidante, corrosiva.

Sustancia oxidante, toxica que puede provocar espontaneamente unareaccion

violenta.

rial 5X] ncias inf i

Sustancia toxica o nociva.
Sustancia téxica o nociva, inflamable (P.l. entre 23°C y 60.5°C).

Sustancia téxica o nociva, inflamable (P.l. entre 23°C y 60.5°C),corrosiva

Sustancia toxica o nociva, inflamable (P.l. entre 23°C y 60.5°C) quepuede
provocar espontaneamente una reaccion violenta.

Sustancia muy toxica.

Sustancia muy toxica (P.l.: no mayor a 60.5°C)

Sustancia téxica o nociva, corrosiva.

Sustancia téxica o nociva que puede provocar espontdneamente unareaccion

violenta.

- Materiales radiactivos:

70
72
723
73
74
75
76
78

Material radiactivo.

Gas radiactivo.

Gas radiactivo, inflamable.

Liquido radiactivo, inflamable (P.l.: no mayor a 60.5 °C).
Sdlido radiactivo, inflamable.

Material radiactivo, oxidante.

Material radiactivo, téxico.

Material radiactivo, corrosivo.

Materiales corrosjvos:
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80
x80
83

x83

839

X839

85
856
86
88

x88

883
885
886

X886

89

Sustancia corrosiva.

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

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

Sustancia corrosiva, inflamable (P.l.: entre 23°C y 60.5°C), quereacciona
peligrosamente con el agua (*).

Sustancia corrosiva, inflamable (P.l.: entre 23°C y 60.5°C), que puedeprovocar
espontdneamente una reaccion violenta.

Sustancia corrosiva, inflamable (P.I.: entre 23°C y 60.5°C), que puedeprovocar
espontdneamente una reaccion violenta y que reacciona peligrosamente con
el agua (*).

Sustancia corrosiva, oxidante (comburente).

Sustancia corrosiva, oxidante (comburente) y toxica.

Sustancia corrosiva y toxica.

Sustancia muy corrosiva.

Sustancia muy corrosiva que reacciona peligrosamente con el agua

(*).

Sustancia muy corrosiva, inflamable (P.1.: entre 23°C y 60.5°C).

Sustancia muy corrosiva, oxidante (comburente).

Sustancia muy corrosiva, toxica.

Sustancia muy corrosiva, téxica, que reacciona peligrosamente con elagua (*).

Sustancia corrosiva, que puede provocar espontdneamente una reaccion

violenta.

- Materiales peligrosos miscelaneos:

90

Sustancias peligrosas diversas.

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

Los gréficos siguientes muestran los lugares en donde deben portar lospictogramas

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 quimica se
refiere a los efectos adversos que se manifiestan tras la administracion por
via oral o cutanea de una sola dosis de dicha sustancia, de dosis multiples
administradas a lo largo de 24 horas, ocomo consecuencia de una
exposicion por inhalacion durante 4 horas.
3.3.12.;Qué es la dosis?: Se denomina dosis a la cantidad de una sustancia
guimica que ingresa en el cuerpo en un momento dado. Ladosis capaz de
causar una intoxicacion recibe el nombre de dosis toxica.
La cantidad mas pequefia que ejerce un efecto nocivo se denomina dosis
umbral. Si la cantidad de producto quimico que ingresa en el cuerpo es
inferior a la dosis umbral, no se produce introduccién e incluso puede
haber efectos favorables. Los medicamentos, por ejemplo, ejercen
favorables si se toman en la dosis adecuada, pero pueden producir una
intoxicacion si lacantidad es excesiva.
3.3.13.Exposicion a sustancias toxicas: Cuando una persona entra encontacto
con una sustancia toxica se dice que esta expuesta.

El efecto de la exposicion dependera de:

a. La duracioén del contacto,

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

Cc. De la cantidad de sustancia toxica que el organismo puede
eliminar durante ese tiempo.
La exposicion puede ser Unica o producirse de manerarepetida.
Por exposicion aguda se entiende un simple contacto que dura
segundos, minutos u horas, o bien una, sucesion de exposicion
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durante un dia como maximo. Las exposiciones resultantes de

incidentes industriales por ejemplo en el transporte.

Por exposicion crénica se entiende un contacto que dura dias,meses

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

gue no se produce ese contacto. La exposicion que solo se produce

en el trabajo, por ejemplo, no es continua, aun cuando sea cronica.
La exposicion crénica a pequefias cantidades de una sustanciatoxica
puede no dar ningun sintoma o signo de intoxicacion al principio. A veces
pasan muchos dias o0 meses antes de que el cuerpo albergue suficiente
cantidad de sustancias quimica paraque haya intoxicacion.
Una persona, por ejemplo, puede utilizar a diario un plaguicida
exponiéndose cada dia a una pequefa cantidad, ahora bien, la cantidad
del plaguicida o de la sustancia, puede depositarse en el cuerpo
aumentando gradualmente hasta que, al cabo de muchos dias, se
convierte en una dosis toxica. En ese momento es cuando la persona

empieza a sentirse mal.

3.3.14.  ;Coémo ingresan las sustancias toxicas en el organismo?:
La sustancia toxica penetra en el cuerpo siguiendo una via de exposicién o
via de absorcidon. La cantidad de toxico que ingresa en la sangre en un
tiempo dado depende de la via. Si bien la via oral o digestiva es la mas
frecuente en la mayoria de las intoxicaciones, enlos casos de emergencias
quimicas en la industria, las vias de ingreso mas importantes son las vias
de ingreso mas importantes son la via inhalatoria o respiratoria y la via

cutanea o dérmica.

Solamente llegan al pulmoén las particulas que son invisibles por su tamario,
las mas grandes gquedan retenidas en la boca, la garganta yla nariz,
pudiendo ser ingeridas. Una persona puede intoxicarse por inhalacién
cuando se encuentra o ingresa sin la proteccién adecuadaa 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
sanguineos, ya que los conductos aéreos pulmonares (bronquiolos y
alveolos) tienen una superficie muy extensa, paredes muy finas y un riego
sanguineo abundante.

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

salpican o humedecen la piel o si llevan ropa empapada por un producto
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quimico.
La piel es una barrera que protege al cuerpo de las sustancias toxicas. Sin
embargo, algunas pueden atravesarla. Los toxicos atraviesan con mas
facilidad la piel hUmeda caliente y sudorosa que la fria y seca, por otra parte,
la piel con arafiazos o quemaduras ofrece menos resistencia que la piel
intacta. Los téxicos que alteran la piel la atraviesan con mas facilidad que
los que no la dafian. A veces es posible eliminar el veneno de la piel
lavandola antes de quepase al interior del cuerpo, o utilizando soluciones
descontaminantesque inactivan a la sustancia toxica al tiempo que la retiran
de la superficie corporal. En el caso de emergencias quimicas debe
tenerse la precaucion de contener el agua del lavado para evitar quela
misma contamine el suelo, cursos de agua 0 materiales que estaran en
contacto con otras personas. El agua se tratara como residuo peligroso.
3.3.14.2. Otros contactos mucosos (ocular, nasal): Las sustancias toxicas
también pueden penetrar por otras vias menos usuales que tienen
caracteristicas particulares. En el caso de la via ocular, lassustancias
pueden generar dafios locales severos, pero también pueden ser
absorbidas produciendo sintomas generales. En todos los casos la
sustancia debe ser removida con un lavado ocular.
La via nasal debe diferenciarse de la respiratoria por cuanto eltoxico

ingresa por absorcién 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 comollega al
torrente sanguineo, el toxico se difunde por el cuerpo debidoa que el

corazon 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 exposicibn a estas sustancias
peligrosas, ya sea por un periodo a corto plazo (Efecto Agudo) o exposicion
de un periodo a largo plazo (Efecto Crénico).
Los riesgos que se derivan del trabajo con productos quimicos sonsin

duda de los més complejos de analizar dada su variedad de

efectos nocivos sobre el organismo humano. Los efectos de las

sustancias toxicas sobre el organismo pueden ser de caracter:
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w Corrosivos: destruccion de los tejidos sobre los que actia la sustanciatoxica.

w Irritantes: irritacion de la piel y las mucosas de la garganta, nariz, ojos,etc. en
contacto con el téxico.

w Neumoconidticos: alteraciones pulmonares por depdsito de particulassélidas
en sus tejidos.

w Asfixiantes: disminuyen o hacen desaparecer el oxigeno del aire del
ambiente que respiramos.

W Anestésicos y narcéticos: producen, de forma general o parcial, lapérdida
de la sensibilidad por accién sobre los tejidos cerebrales.

w Sensibilizantes: efectos alérgicos ante la presencia de la sustanciatoxica,
aungue sea en pequefias cantidades.

w Cancerigenos, mutagenos y teratégenos: producen el cancer,

w Envenenamiento, asfixia, enfermedades respiratorias, alergias, cancer,
enfermedades cutdneas, entre otras modificaciones hereditarias y

malformaciones en la descendencia.

Por otro lado, los dafios a la salud pueden ser transitorios o permanentes. Ademas se
pueden manifestar en diferentes momentos tras la exposicion, de manera que sean

efectos: a corto plazo de tiempo, de forma casi inmediata, sed e n o mi n a

agudao, por ejempl o | a i nihtaciémrespiratariaidmeediatd; o r o

a medio plazo, una vez que el toxico 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 nauseas, vomitos, etc. y a largo plazo y tras exposiciones
repetidas,eslal | amada fAt oxi ci dad ctes,gnoeisenaandifiestad tras
un largo periodo de exposicion a determinados productos quimicos, encontramos el
cancer, las alteraciones genéticas y del sistema hormonal, las alteraciones del sistema
nervioso y algunos tipos de sensibilizacion alérgica. La distancia enel tiempo entre
exposicion y la manifestacion del dafio a la salud dificulta, en ocasiones, el
establecimiento de la relacion causa-efecto, sin embargo, cada dia se acumulan
mayores evidencias cientificas sobre los efectos a largo plazo de la exposicion a

determinadas sustancias.
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3.4. RIESGO DE INCENCIO O EXPLOSION:
Ademas del riesgo téxico, algunas sustancias quimicas son inflamables o
explosivas, por lo pueden provocar incendios y/oexplosiones. Se trata de un
peligro que debe ser tomado en consideracion a la hora de adoptar medidas
de prevencion.

3.5. RIESGO MEDIOAMBIENTAL:

Por otro lado, cuando se difunden y almacenan las sustancias quimicas en
el medio ambiente, éstas lo contaminan y disminuyen lacalidad del entorno.
La difusion se puede producir a modo de residuo, vertido o emisiones en el
aire.De manera que dé lugar a:

w Contaminacion local: del agua, suelos, aire, flora y fauna.

w Efectos globales: pérdida de la capa de ozono, efecto invernadero, pérdida de la
biodiversidad, etc. Cuando una sustancia quimica es toxicapara el medio
ambiente hablamos de una sustancia eco tdxica. Se trata de sustancias quimicas
0 mezclas capaces de producir dafios en poblaciones de organismos vivos. El
riesgo de exposicién para las personas derivado de la ecotoxicidad de las
sustancias que se liberan al medio se centra en:

w En la contaminacion de las cadenas alimentarias y las fuentes de aguapara el

consumo,
w Deterioro de la calidad del aire ambiente.

3.6. Observaciones en campo y producto quimico elegido:

Realizando las investigaciones en planta opte por realizar la evaluacion de los riesgos
ante la exposicion al Hipoclorito de sodio ya que esta sustancia es la mas utilizada
por el sector de malteo (lavado, maceracion, secado y germinacion) para realizar la
limpieza de su &rea y en donde el area de ingenieria se encuentra expuesta a esta
sustancia ya que deben realizar tareasde mantenimiento tras la ruptura de la cafieria,

por ejemplo.

3.6.1. Descripcion del producto quimico:

El hipoclorito de es un compuesto quimico, fuertemente oxidante de
formula NaClO. Debido a su estado de oxidacion se utiliza como desinfectante;ademas

destruye muchos colorantes por lo que se utiliza como blanqueador.

En disolucion acuosa solo es estable en pH basico. Al acidular en presencia decloruro

libera cloro elemental, que en condiciones normales se combina para formar el gas
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dicloro, toxico. Por esto debe almacenarse alejado de
cualquier acido. Tampoco debe mezclarse con amoniaco, ya que puedeformar

cloramina, un gas muy téxico.

La lejia (popularmente conocido como cloro, agua lavandina, agua Jane, entre otros),
una disolucion acuosa de hipoclorito de sodio, es usada frecuentementeen hogares,
como oxidante en el proceso de potabilizacion del agua, a dosis ligeramente superiores

al punto critico (punto en que empieza a aparecer clororesidual libre)

En relacion con el tratamiento del agua, las preocupaciones con, seguridad de
transporte y manipulacion, tienen influencia directa en cuanto al uso de hipoclorito de
sodio en lugar de gas cloro, lo que representa un mercado de importante expansién
potencial.

El hipoclorito de sodio se utiliza también como desinfectante en piscinas, ya sea por
aplicacion directa en forma de liquido (125 mL diarios por cada 10 m3de agua),
pastillas concentradas o en polvo, o a través de un aparato

de electrélisis salina por el que se hace circular el agua de la piscina. Para que

la electrodlisis tenga lugar se debe salar ligeramente la piscina (necesitaremos4 g de
sal por litro de agua). El aparato de electrélisis, mediante descargas eléctricas
trasforma la sal (NaCl) en hipoclorito de sodio consiguiendo desinfectar el agua.

También se usa en el proceso de identificacion de especies de los
distintos filos de animales que poseen espiculas o esclerotis, como

poriferos o equinodermos (holoturoideos).

El hipoclorito de sodio disuelve la materia organica dejando al descubiertoestas
estructuras (Unicas en cada especie), que son de carbonato de

calcio (calcareas) o didxido de silicio (siliceas) y, por tanto, no se disuelven.

Este producto quimico se puede también utilizar como blanqueador para lasfibras
textiles, asi como para desinfectar los lavabos gracias a su poder fungicida y

bactericida.
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https://es.wikipedia.org/wiki/Por%C3%ADferos
https://es.wikipedia.org/wiki/Equinodermos
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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

3.6.2. Ficha de seguridad de hipoclorito de sodio:

A Hoja de seguridad
l Hipoclorito de sodio al 12% MSDS |

QoA

— Nombre de la sustancia: Hipoclonto de sodio al 12%.
— Numero CAS: 7681-32-2.

— RTECS: No disponible.

- Formula quimica: NaCIO

- Estructura quimica:

% ‘a]

— Masa molar: 72,455 zmol

— Sinonimos: Azua de javea, cloro liquido, agua de labarraque, zoda clorada, clorax, chloros, chlorox,
clorox, deozan, javex, klorocin, parozone, purin B.

— Usos recomendados: Blanqueador, bactericida, oxidants, analisiz d= amonio.

— Numero de atencion de emergencias: TRANSMEDIC 2280-0009 /2245-3757 (TM 203 503
Campus Omar Dengo, TM 203 304 Campus Benjamin Nufez) 911 Servicio de emergencia, 2261-
2198 Bomberos dz Heredia

Descripcion de peligros: ’ @

Comburents Corrosive
Informacion pertinente a loz peligros para el hombre v el ambiente:

Irritante v comesivo. Produce senzibilizacion cutanea. Conziderade mutagénico. Toxico para los pulmones,
merbrana: mucosas, piel v ojos. La sustancia ez tomica para loz organizmos acuiticos.

Sistemas de clasificacion:
-NFPAfezcala -4
-HAITS{(e=cala O-4):

)
]
1

EEACTIVIDAD I
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Conzejoz de prudencia: ) ]

Utilice €l equipo de proteccion mdicade para resguardar sus vias respiratorias ¥ la piel
Utilice un sizterna de extraccion local para eliminar los vapores.

Alejar de Narmas, foentes da ignicion v materiales combustibles.

Evitar que 2l producto entre en contacto con metales, agentes reductores v acidos.

Composicion
Numero CAS Componente: pelisrosos % m/m
THR1-52-0 Hipoclorito de sodio 12-14
T732-18-3 Azua B5-87

Secciom 4. Primeros auxilio:

Informacion gemeral: Sustancia nociva para la salud. Busgue atencidn medica de inmediato
Contactos ocolar: Lavar lo: ojoz com abundante asua por &l meno: durasts 13 mimitos,
manteniendo sbiertos loz parpados para retirar coalguier acumulacion en estas superficies hasta
racibir atencion medica. 5 =2 uzan lentes de contacto, estos se daben retirar d= los gjos.

Contacts dermico: Fetirar inmedistamente la ropa v prendss contaminsdas. Lavar con sbundants
azua v jabon no abrasive las zonas comtaminadas de la piel v cubra la piel imitada con un emoliente.
Puede usarze zgua fria. 31 la exposicion ez seria lavar con jabon dezinfectante v cubrir 1a piel con
crema antibacterizl. Busgoe stencion medica.

Inhalacion: Trasladsr la persona al aire fresco. Fetirar laz pendas ajustadas v i respira com
dificultad suministrar oxigeno. Si no respira administrar respiracion artificial boca a boca. Busque
atancion madica.

Ingestion: Lavar la boca con agua, no induzca al vomito al menos gue zea indicado por personal
médico. Retirar laz penda:s ajustadas. Nunca suministre por via oral 2 una perzona inconscients.
Buscar azistencia medica inmadistaments 3 aparscen smiomas.

Efectos por expozicion

Contacto ecular: Pelisroso por ser irritante v corrosive, causa inflamacion ea loz ojos caracterizada
por laprimeo, enrojecimismto v picazon. Contacto prolongado o repetide puede causar
conjuntivitis.

Contacto dérmice: Irrita v corroe la piel. Sensibilizador ¥ es abzerbide por la pisl. La exposicion
prolongada pusde provocar guemadursz em la piel v wulceracionss. Lz imitacion cutanea ze
caracteriza por inflamacion, picazon, descamacion, smrojecimients o aparicion ocasionsl de
ampollas. Pusde cauzsar emupcionss v dermatitis emcemstoids que se hace evidents con la re-
exposicion.

Inkalacion: Causa irritacion dsl sistema respiratorio v membranas mocozas. Lizeramente pelizrozo
en caszo de inhslacion, ez sensibilizador de pulmones Mo es corresive para les pulmones =i se inhala
aungue el lgoide o la niebla pusden dafiar <l tejido, particularments laz mucoszas de loz ojos, la
boca v el tracto respiratorio. La inhalacion del producto en forma de asrosol pueds camsar uma
severa irritacion de las vias respiratorias, caracterizada por tos, asfixia o dificalted para respirar La
inhalacion prolongada o repetida pusds causar una reaccion alérgica rezpiratoria (azma) v edema
pulmonar. Las parsonas sensibilizada: pueds reaccionar a solucionss rmuy dihiidas.

Ingestion: Causa imitacion. La ingestidn cauza gquemaduras en el tracto digestive. Loz sntomas
pueden incluir dolor & inflamacion de la boca, faringe, esofago v estomago. Tambien cauza erozidn
de las membrans: mucozss (principalments en el estomage), mauses, vomite, asfixda, tos,
hemorragia, colapso circulstorio con pisl fita v himeda (debido a la metahemoslobinemia),
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cianosis, respiracion poco profunds, conmfazion, delirio, coma, edema de la faringe, glotis, larings
con estrider ¥ obstruccion, perforacion del ezofaso o 2l 2zomago, con mediastinitiz o peritonitis.
Atencion médica
- Tratamiento: Mo dizponible.
- Efectos retardades: Manzeas vomito o rezccion alérgica respiratoria.
- Antidotos conocidos: Mo disponible.

— Agentes extintores: Ttilizar polvo guimico seco, diexido de carbono ¥ espuma anti alcohol.

- Producto: pelizrozo: por combustion: Libera cloring cuando es calentado zobre 33 °C. Cuando =2
calienta hasta la descompozicion, emite humes corrozivos v toxicos. (as cloro, oxidos de sodio,
omzeno, clorato de sodio & hidrogeno.

- Eguipo de proteccion para combatir fuego: Aparsto de respirscion sutdmomo con mascarilla
facial completa v raje protector completo.

— Precauciones personales, equipo protector v procedimiento de emergencia: Evacuar o aislar 2]
area de pelizro, demarcar las zomss. Festringir el acceso 3 persomas inmecesarias v zin la debida
proteccion. Ubdcarse a faveor del viento v ventilar 2l area. Usar equipo de proteccion personal come
pafaz hermaticas, guantas, botas de caucho natural, fraje impermeabls. respirader de vapor v aparats
de respiracion aoténomo. Eliminar toda foente d= ignicidn o calor. Mo inhalar los vapores ni tocar el
producte derramade. Evite el contacto con materiales combustibles como madera, papel, aceite, v

opa.

— Precaucionmes relativas al medio ambiente: o permitir £] paso a2l sistema de dezagoes. Evitar la
comtaminacion d= suelos v aguas.

— Matodos v materiales para la contencion v limpiera de vertidos: MNo tocar los recipientes
dafizdos ni el material derramado zin proteccion adecuada. Fetitar fuentes de iznicidn. Diluir con
agua v lueso secar o absorber con algin msterial imerte o no combustible, tierrs saca o arena v
gvitar gqus mgrese 3 areas confimadas, utlizar digues i ez necesario. Depositar recipisntes
apropiados com cierre hermetico, cerrados, limpios, secos v etiquetados. Utilice sulfito de zodic o
perdxido de hidrdzeno dilnido para reducir el material Aseziirese de que no hava residuos de cloro
antas de neutralizar. 51 es neceszario, neutralice €] residuo con una sohicion diluida de acido acetico.

- Manipulacion de recipientes: lManfener eswrictas normas de higisme, no fumar, beber, mi
comer en el sitio de frabajo. Lavarse lazs manos despuoes de usar el producto. Usar las menores

cantidades posibles. Comocer en donde estd el equipo para la atencicn de emergancizz. Lea las
mstrocciones de la efiqueta antes de usar el producto. Fotular los recipientes adecusdamente. Mo
mzerir, oo inhalar gases o nieblas v evitar el contacto con los ojos.

— Condiciones de almacenamiento: Mantener los recipientes en un cuarte s2guro separade, lejos de
fuentes de ignicion o calor. Almacensr en contensdores cerrados hermetic amente, en un lugar fresco
v ventilado, ubicadoz en el suelo. Mantener lejos de materiales combustibles v de materiales
incompatibles tales como agentes reductores, materiales orgamicos, metsles, acidos v
ilcaliz. Wo almacenar por encima de 20 *C. Almacene zislade del aire ¥ la iz,

Parametro: de contrel (valores limite que requisren monitores)

TWA 1 mgz/m?
ETEL No dizponible

— Condiciones de ventilacion: Ventilacion exhaustiva local v gensral o implementsr controles ds
ingenieria para asepurar que la comcemiraciom en el aire mo exceds loz limites de exposicion
ocupacional.

— Equipo de proteccion respiratoria: Sz debs usar equipo de proteccion respiratoria certificado
{mascaras de respiracicn con filive) ¥ extractor de vaporas.

- Eguipo de proteccion ocular: Grafas de zeguridad para quimicos a prosha de nieblas o zalpicaduras
con lente de policarbonato. Poseer estaciones de lavade de ojos cerca del lugzar de rabajo.

— Equipo de proteccion dérmica: Uszar pabacha dz laboratorio, goante: de caucho de mitrilo o

policloropreno, botas de caucho de butile, pitrile o neoprenc. La proteccion sugerida pusde ser no
suficient=. Pozeer duchas se seguridad cerca del luzar de trabajo.
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zon explozivas. Imteraccion de etilenimins com sodio {u otros) de
hipoclorito producen componentes de cloro explozivos. La eliminacion
de acido formico a partir de reziduos indostrisles com hipoclorite de
zpdio ze convierte en solucion exploziva a 35 © C . Varias exploziones
con metanol & hipeclorite de sodic ze atribuven a la formacidn de
hipoclorito de metile, especizlmente en prasencia de acidos u sobre todo
en presencia de acido u ofro catalizador de esterificaciom. El uso de
zolucion ds hipoclorite d= sodio para destmir residuc: acidificados de

ciaruro de bencilo cauza una vielenta explozidn, debido a la formacidn
de tricloruro de nitrdgano.

Vizcozidad Mo dizponible

Seccion 10. Estabilidad y reactividad

— Reactividad: Comozive v oxidants. Extremadsments comrozive en presencia de aluminio.
MhModeradamente cormosives en presencia de acero inoxidable ¥ bronce.

— Estabilidad: El producte es estable en condiciones normales. Inestable con el caler, fuentes de
igmicion, materizles incompatibles, luz v aire. Se descompons en comtacts com el didxido de
carbono. No corroe el vidrio.

— Incompatibilidad: Ligeraments reactivo con agentes reductores, matsriales combustibles,
orgamicos materiales, matales ¥ acidos. Incompatible con acetato d= amonio, carbonato de amonio,
nitrato de amonio, oxalato de amonio v de fosfam de amonio. La descomposicicn de hipoclorite ds

zodio ze lleva a cabo en unos pocos zegundos con estas zales. También incompstible con aminas
primarias, fenil acetonitrilo, etileniming, metanel, cismre de bencilo acidificade, dcide firmica,

ursa, compuesto: nitro, metilcelulosa, celulosa, aziriding &ter ¥ amomizco. La mezcla de ests
products con ustanciaz guimicas (por ejemplo, amoniaco, dcidos v detergemtes) o de matsria
organica {por gjemple. erina v heces) produce escape de gas clore. Gas de cloramins puede ser
liberado cuzndo el amoniaco ¥ &l blanqueador 32 mezclan Puede encender materiales combustibles.
El calor de resccion con combustibles o materizles organicos pueds causar ignicion. Puede zer un
riezgo de incendio en contacto con materialss orzamicos.

— Produoctos de polimerizacion: Mo ocurre polimerizacion.

— Producto: peligrozos de la dummpns_i:i&n: Libera clorina cuands ez calentada sobre 35 °C.
Cuando se calienta hasta la descomposicion, emite homoes corrosives ¥ toxicos. (ras cloro, oxidos de
sodio v oxizeno.

Lzas propiedades aqui descritas hacen referencia a la disclucidn de hipeclorito de zodio al 12 %4

Estado fizico Liguido

Colar Verdoso o amarillo palide
Olor Semejante al clore
TUmbral olfative Wo dizponibla

pH 11-13

Punto de fusion -3

Punto de ebullicion Mo disponible
Punto de inflamacion ¥o aplica
' Tasa de evaporacion Wo dizponibls.
Limites de explosion Mo aplica

Presion de vapor a 20°C 17.5 mmHg

Densidad relativa de vapor
{aire=1}

0,82 (valor mas alto conocido)

Drensidad relativa (agua=1) 1,07-1,14

Solubilidad en agna Soluble en cualquisr proporcion
Solubilidad en ofros Mo disponible

dizolventes

Coeficiente de reparto Mo disponibla

n-octanol'agna (Log pow)

Temperatura de Mo aplica
 autoinflamacion

Temperatura de 40°C

descomposicion

Peligro de explosion

Liperamante explosivo prezencia de calor. El contacts con metales
puede despedir zaz de hidrozeno inflamable. Hipoclorite de sodio
anhidro ez muy explosive. Laz aminas primariaz v &l hipoclorito de
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- Toxicidad aguda: 51

- Corresion/irritacion cotaneas: 31

- Lesiones oculares graves/irritacion ocular: 51

- Sensibilizacion respiratoria o cotanea: 31

— Mutagenicidad en células germinales: Si Mutagémico pars bacteriaz v levadura. El hidroxido de
sodio que pueds ser encontrado como impureza en el producto 25 mutasénico para células somaticas
en mamifergs.

— Carcinogenicidad: Mo,

— Toxicidad para la reproduccion: S1. Posibles efectos por una dosiz alts de la sustancis ingerida en
el agua sumentd anormalidad en esperms ds ratones.

— Toxicidad sistémica especifica de organos diama: Puade ser tomico para pulmonss, membranas
mmcosas, piel ¥ ojos.

— Peligro por aspiracion: 31

— Posibles vias de exposicion: Contacto dermal v ocalar, ingestion o inhalacion.

— Efectos immediates: Irritacion ¥ corrozicn d= drzanos.

—  Efectos retardades: Manzeas, vomito o reaccion alérgica respiratoria.

— Efectos cromicos: repetida o prolongada expozicicn a la substancia puede causar dafio a Jrganos
blanco. El comtacto repetide o prolomzade con la miebla de pulverizacion pusden producir
frritacion cromica e irTitacion zevera de la pisl. Una exposicidn repetida ¢ prolonzada a aerosol
puede causar frecnsntes infecriones de los bronguios.

- LD/LCS0:
Oral (LD-50) 2910 mg'kg (rata)
 Dermal (LD-500 1.350 mg'ks= (conejo)
Inhalativa (LC-50) 105 gim” 1 b {rata)

Secciom 17 Imfi - E———

- Toxicidad Acnatica:

TLm (CL30): 0,07 mg'L , 48 h (Trocha arcoiris)
5.0 mgL , 96 h (Ciprino de cabeza gorda)

— Persiztencia v degradabilidad: Pusden aparecer productos peligresos por biodegradacion en larzos
periodos de Hempo.

— Potencial de bicacomulacion: Mo existe potsncialidad de factores de bicacummlacion o
bioconcentracion.

— Movilidad: Prezenta alta movilidad en agua

— Oiros efectos adversos: Loz productos de degradacion son menos toxicos. Es toxico para peces ¥
organizmos acuaticos. Concentraciones de hasta 0,02 — 0,05 meg/L. provocan inhibicion del 50% en
la composicion de espaciez del fitoplancion marino. En plantas causa mecrosiz, clorosiz v
defiolizcidn.

Lo gue no se pusds comservar pars recupsracion o reciclsje debe ser mamsjado em unsz instalacion de
gliminacion de residucs adecuadss v aprobadaz. El procesamiento, wiilizacion ¢ contaminacion de este
producto pueds cambiar las opcionss de gestion de residuos. Eliminar de acuerdo alas leves locales.
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Seccion 14 Informacion relstiva al iransporte

- NTONU: 1721

— Designacion oficial de tramsporte de laz Naciomes Unidaz: Etigusts amarills v megra con 2l
mimers 5.1 ¥ la levenda “Comburante™, stigueta blanca v negra con &l namears 5.

— Riesgos ambientales: El producio ez pelieroso, podria gemersr imitscion v toxicidad a los
organizmos con los que entre en contacta.

— Precauciones especiales: o tranzport= con sustancizs explosivasz, solidoz gque liberan zases
mflamablez. acidos, materizles combustibles, materiales organicos, peroxidos organicos, materiales
radizactives, ni slimentos.

Las mustamcias quimica: v zuz mezclas estan reguladas por el Beglamento sobre laz caracteristicas v el
histado de oz desechos peligrosos industriales (Decreto MN27000-MIVAE), €] Feglamento para el Manejo
de los Desechos Pelizrosos Industriales (Decrsto W° 2T001-MIMNAE), v el Feglamento de transporte
terrestre de productos pelizrosos (Decreto 27008-AMIMAE).

Conziderado precursor segin la Lista 3 del armiculo 51 del Reglamento Ceneral a3 la Lev Sobre
Esmpefaciantes, Sustancias Psicotropicas, Droga: de Use no Autorizado, Legitimacion de Capitales v
Actividades Conexas (Decreto M°31684 -AP-MISP-H-COMEX-5).

Fraze: R:

E B: Peligro de foego en contacto con materias combustiblas.
F. 31: En contacte con scides libera gases taxicos.
F 34: Provoca gquemaduras.

Frases 5:

5 26: En caso de contacto con los ojos, livense inmedista v abundsntemente con agua v acudsse 3 un
médico.

5 28: En caso de contacto con la pisl, livess inmadista v abundantements con agus.

§ 45: En caso de accidente o malestar, acidase immedistamente al médico (21 ez poszible, muéstrels la
stiguetz)

§ 36/37/30: Uszenze indumentaria v guantes adecuados v proteccion para loz ojozla cara.

La informacion relacionads con este producto poeds no ser valida =i éste ez uzado en combinacion con otros
rmatarialas.

La informacion de esta Hoja de Seguridad esta bazada en los conocimientos actuales, en cuanto que las
condiciones da trabajo de los usuarios estan fuers de muestro conocimients ¥ control. El products no debe
utilizarse para fines distintos a aguellos que se especifican, sin tenar primers una instraccidn por excrito, de
m mansjo. Ez ziempre responszabilidad d=l wsuario tomar las medidas oportunas con el fin de cumplir con
laz exigencias establecidas en las legizlacionses.

La informacion presentada en esta ficha de seguridad fire compilada por Rodrigo Mufioz Armiet v revisada

par Jozé Angel Rodrigner Corrales come parte del Provecto de Gestidn de Reactives ¥ Dezechos Quimicos
en los Laboratorios de docencia de 1a Ezcuela de Qummica.

Fecha de preparacion de la hoja de segnridad: 28 d= julic d= 2011,
Versiom: 1.1

Medificaciones respecto & version anterior: 9 de junio del 2013,
Versiom: 1.2

Medificaciones respecto a version anterior: 20 de shril del 2018,
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3.6.3. Ingreso de la sustancia peligrosa a la fabrica:
El producto quimico ingresa a través del transporte a cargo deuna
empresa tercera la cual realiza la descarga a granel en untanque,
como se puede observar en la imagen este se encuentra dentro de
una contencién junto con bombas y caferias que realizan el

transporte del producto hasta el lugar solicitado, las mismas se

pueden encontrar de color blancas identificadas con una etiqueta
(foto 1).

Caneria de hipoclorito identificada de
color blanca con unaetiqueta.

Carteleria de
identificacion del
riesgo.

Hoja de seguridad del
producto quimico.

Identificacionde la
cafieria en planta.

(Foto 1)
Para realizar el trasvase desde el camion 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 yque realizo la
sefializaciéon del sector de trabajo para comenzar con la tarea de descarga

en la contencién de hipoclorito (foto 2).
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(foto 2)

3.6.4. Procedimiento de trabajo con hipoclorito de sodio:
A continuacion, se relata procedimiento de trabajo desde el area decalidad
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 ademas en
este caso tienen que participar de la capacitacion de producto quimico y en
hipoclorito quees llevado a cabo por el area de seguridad, sin esto el operario

no puede realizar la actividad.

1. Utilizacién de EPIS y herramientas:
- Guantes de PVC.
- Proteccién auricular, de acuerdo con el sector en donde estarad a
trabajar.
- Botines de seguridad.
- Casco/Gorra.
- Mameluco para sustancia peligrosa.
- Mascara facial completa con filtros para quimicos.

- Mangueras.
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2. Paso a paso:
a. Trasladar el removedor al pasillo transversal.
b. Realizar el bloqueo de energia 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.

(foto3d)

e. Conectar la manguera a la linea de hipoclorito (en el pasillo de
germinacion)

f.  Abrir la valvula de hipoclorito desde el tablero.

g. Realizar la purga del sistema.

h. Aplicar el hipoclorito sobre el removedor: Aqui se dosifica desde
arriba hacia abajo, la aplicacion del hipoclorito sobre la estructura,
posteriormente desde el carro de acople se deberadosificar las
roscas horizontales superiores (foto 4). El tiempo de contacto del
hipoclorito de sodio es de 10 a 15 minutos. Lalimpieza se realiza con
la aplicacién de hipoclorito al 10% +/- 5% o Test de cloro (50 a 200
mg/l CL2)
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| Limpiezadel removedorconhipoclorito

(foto 4)

I. Finalizada la tarea de dosificacién se debera cerrar la bombade
hipoclorito desde el tablero.

j. Cerrar la valvula.

k. Desconectar y retirar la manguera.

|. 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 Proteccién Colectiva) de lafigura
2 se encuentra sin el pedal, esto podria causar que al momento de una
emergencia el operario no podria actuar la ducha de emergencia para
quitar todo el producto esparcido en elcuerpo.

Realizar la colocacion de pedal a cargo de personal de

mantenimiento, realizar en un lapso de 10 dias.

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 contencién de hipoclorito, se deberia colocar unaducha de
emergencia en el area de germinacion en donde se encuentra caja de
germinacion 5y 6 ya que se encuentran utilizando el producto quimico
en las diferentes limpiezas de los equipos y esta se encontraria en la
mitad del sector y entre las cajas 2y 3y 10 y 11 se debera colocar

lavaojos de emergencia.
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3.8. TEMA 2: Herramientas manuales:

3.9. Introduccion:

Los trabajadores han utilizado desde la Antigiedad numerosas herramientas para poder
realizar tareas que resultarian imposibles usando sdélo sus propias manos. Aunque algunas
han sufrido una gran evolucién, otras herramientas manuales que se utilizan en la actualidad
no difieren demasiado de aquellas primeras. Las herramientas manuales parecen tan sencillas
gue a veces se olvidan las graves consecuencias que un disefo, fabricacion, eleccién o
utilizacion incorrecta pueden tener sobre la seguridad y salud del trabajador. Aveces, los dafios

aparecen a largo plazo, contribuyendo a menospreciar la importancia que tienen para la salud.

Antes de clasificar y conocer cuéles son las caracteristicas para la eleccién y los posibles
riesgos que las herramientas manuales presentan para la seguridad y salud de los trabajadores
gue las utilizan normalmente es necesario comprender qué es lo que se entiende por
i her r amésesi quese,definen como aquellos Utiles simples que requieren para su
funcionamientola fuerza humana como aquellos que se sostienen con las manos pero son
accionadas por motores eléctricos o de combustion interna, por medios neumaticos o por

medios hidraulicos.
3.10. Desarrollo:
De acuerdo con esta definicion podemos clasificar las herramientas delsiguiente modo:
ADe accionamiento manual o sin motor.
ADe accionamiento no manual, mecénicas o con motor.
AEléctricas.
ANeumaticas.
AHidraulicas.
AcCombustién interna.
Desde el punto de vista preventivo se deben considerar algunos aspectosfundamentales:

AEn la practica, el nimero y variedad de herramientas utilizadas es muy amplio, con lo que
los diferentes tipos de peligros que pueden presentar y laimportancia o gravedad de los

riesgos correspondientes son también muy variables.

ALas herramientas se emplean en practicamente todos los sectores y actividades, asf
gue el numero de trabajadores expuestos a los riesgosrelacionados con el uso de

herramientas es muy elevado.
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AAdquieren una gran importancia aspectos como la informacion, formacion yatencion puesta
por los trabajadores para evitar o minimizar los riesgos o0 susposibles consecuencias, una vez
gue las herramientas estan bien seleccionadas, considerando las caracteristicas de los

trabajos y de las personas que las vayan a emplear.

AMuchos accidentes de trabajo se producen por fatiga de los trabajadores y otros aspectos
relacionados, por este motivo es fundamental un buen disefiode la herramienta adaptando

el sistema de trabajo a los trabajadores.

AEI factor humano esta muy implicado en la produccion de los accidentes, asicomo en la
gravedad de estos. Una buena concienciaciéon es fundamental a lahora 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 mas comunes y medidas preventivas en el uso deherramientas:

Una buena seleccion de las herramientas es la primera medida preventiva paratener en cuenta
para un uso adecuado de las mismas, pero de nada servira 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

gue en la mayoria de las ocasiones dichos riesgos pueden estar relacionados con:

AGolpes y cortes ocasionados principalmente en las manos o extremidadessuperiores con

las herramientas durante la realizacion del trabajo.

AGolpes, cortes y pinchazos en diferentes partes del cuerpo como consecuencia de la

proyeccion de los materiales de trabajo o de las mismasherramientas o partes de estas.

Lesiones oculares como consecuencia de la posible proyeccion de particulasprocedentes de

los materiales con que se trabaja o de las mismas herramientas.

ALesiones musculoesqueléticas derivadas de la realizacién de determinados
sobreesfuerzos, adopcion de posturas forzadas y/o movimientos bruscos (esguinces por

sobreesfuerzos o gestos violentos).
AQuemaduras y contactos eléctricos, bien sean directos o indirectos.

A la hora de analizar cudles son las diferentes causas que pueden llegar aprovocar los

anteriormente mencionados riesgos se han podido relacionar

estos, de una manera mas o menos directa, con aspectos tales como lossiguientes:

Aseleccion o adquisicion de la herramienta inadecuada.
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ADisefio inadecuado de la herramienta.

AMala calidad de la herramienta.

AEstado defectuoso de la herramienta.

AUso inadecuado o incorrecto de la herramienta.

AAbandono de herramientas en lugares peligrosos.

ATransporte de las herramientas de una forma inadecuada e incluso peligrosa.

AHerramientas mal conservadas. Sin olvidar gue muchas de estas causas sedeben a una

problematica en la mala organizacion del trabajo o de la falta de formacion de los

trabajadores, en ocasiones puede tener una componente psicosocial. Estos aspectos hay

gue 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 empiezanen la fase de

disefio de la herramienta, las practicas de seguridad asociadas a su uso, las medidas

preventivas especificas para cada herramienta en particular y finalmente la implantacion

de un adecuado programa de seguridad que gestione la herramienta en su adquisicién,

utilizacion, mantenimiento y control, almacenamiento y eliminacion.

3.10.3. El disefio ergonémico:

Desempefiar la funcidn a realizar de una manera eficaz, segura ysaludable.
Adaptarse a la mano del usuario durante su utilizacion.
Presentar una fuerza y resistencia acorde a la del usuario.

No generar una carga excesiva a la del usuario.

La adquisicion 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 disefio ergonémico adecuado a la tarea

a realizar y a los usuarios.

a) Formas del mango:

El mango debe proporcionar el maximo contacto entre la herramienta y la piel(o guante). En

general su seleccidn serd cilindrica achatada o eliptica.

Dependiendo de la forma de la que dispongan las herramientas, la parte en contacto con la

mano debera tener unas caracteristicas basicas: en definitiva,se debera adaptar al contorno de

la mano en la posicion de agarre.
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Estar adaptadas a la anchura y longitud de la mano.

El mango es conveniente que sobresalga del pufio, para evitar una presiénsobre 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 sera
inadecuado para un agarre de precision en el quese 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 ala amplitud

maxima de rotacion de la articulacion corporal correspondiente: hombro, codo, mufieca.
Considerar el eje de trabajo que debe ser la prolongacién natural del eje mano-brazo.

Se deben evitar empufiaduras con acanaladuras, en pocas ocasiones se ajustan las
acanaladuras a las dimensiones de los dedos. Normalmente estasseran grandes o pequefias,
de tal manera que se apoyaran los dedos sobre sus bordes produciendo una presion sobre

los nervios y vasos sanguineos.

b) Peso de la herramienta:

No se puede indicar un limite de peso de una herramienta. Cuanto menor seael peso de la
herramienta, serd mas favorable, y a mayor tiempo de uso, masimportante serd que la

herramienta pese poco.

La consideracion del peso es estimativa, esto dependera de las caracteristicas del usuario y de
la tarea a realizar, por ejemplo, si la tarea requiere una po- sicién con el brazo flexionado o un

hombro abducido, el peso de la herramientadebera 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
asi se aumenta la fuerza de rozamiento y, por tanto, de agarre. Las manos sudorosas 0 con
aceites o grasas disminuyen el rozamiento, asi que habra que evitar estas situaciones o bien
tenerlo previsto ala hora de seleccionar el mango. El material, tanto de las empufiaduras como
de la parte que ejecuta la accion, debe adaptarse a la tarea y, por ejemplo, en caso de trabajos

con tensién eléctrica, se ajustara a normativa y se debe garantizar el aislamiento de esta.

- Los mangos de las herramientas no deben dejar surcos o marcas en lapalma de
la mano.

- Los mangos de las herramientas seran redondeados, sin cantos agudos,ni rebabas.
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- Las empuiiaduras 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 uncociente de
rozamiento que favorezca un adecuado agarre.
- Los mangos deben favorecer el agarre, pero no deben resultar asperos, pues
pueden irritar la mano.
3.10.4.Medidas preventivas especificas de las herramientas manuales deuso comun:

1. Alicates:

- Uso habitual indicado por el fabricante: Sujetar,

doblar, cortar.

Tipos de alicates mas utilizadas: Punta redonda, de tenaza, de corte,de mecanico,

de punta semiplana o fina (plana), de electricista.

Pinzas de tenaza De mecanico

k
—— De purta

semiplana

De corte

De electricista fina (plana)

- Riesgo/deficiencias mas frecuentes: Quijadas

melladas o desgastadas. Pinzas desgastadas.

Utilizacion para apretar o aflojar tuercas o tornillos.

Utilizacion para cortar materiales mas duros del que compone lasquijadas.
Golpear con los laterales.

Utilizar como matrtillo 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 decorte para evitar
las lesiones producidas por el desprendimiento de los extremos cortos de alambre.
Quijadas sin desgastes o0 melladas y mangos en buen estado.Tornillo o

pasador en buen estado.

Herramientas sin grases o aceites.

Medidas preventivas relativas a la utilizacion:

Los alicates no deben utilizarse en lugar de las llaves, ya que sus mordazas son
flexibles y frecuentemente resbalan. Ademas, tiendena redondear los angulos de las
cabezas de los pernos y tuercas, dejando marcas de las mordazas sobre las
superficies.

No utilizar para cortar materiales mas 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 periddicamente el pasador de la articulacion.

Equipos de proteccion individual:

Gorra/casco, guantes, lentes de seguridad, calzado de seguridad.

2. Destornillador:

Uso habitual indicado por el fabricante:

Apretar o aflojar los tornillos de fijacién sobre madera, metal,plasticos, etc.

Riesgos/deficiencias mas frecuentes:

AMango deteriorado, astillado o roto.

Auso como escoplo, palanca o punzén.

APunta o cafia doblada.

APunta roma o malformada.

ATrabajar manteniendo el destornillador en una mano y la pieza enotra.

AUso de destornillador de tamario inadecuado.
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Medidas preventivas relativas a la herramienta:

AMango en buen estado y amoldado a la mano con superficies laterales
prismaticas o con surcos o nervaduras para transmitir elesfuerzo de torsion de
la muieca.

AEI destornillador ha de ser del tamafio adecuado al del tornillo amanipular.

APorcién final de la hoja con flancos paralelos sin acufiamientos.

ADesechar destornilladores con el mango roto, la hoja doblada o lapunta rota o
retorcida, pues ello puede hacer que se salga de la ranura originando lesiones en

las manos.

Medias preventivas relativas a la utilizacién:

9 Espesor, anchura y forma ajustados a la cabeza del tornillo.
Utilizar sélo para apretar o aflojar tornillos.

No utilizar en lugar de punzones, cufias, palancas o similares.
Siempre que sea posible, utilizar destornilladores de estrella.

La punta del destornillador debe tener los lados paralelos yafilados.

= =/ =4 =4 -2

No debe sujetarse con las manos la pieza a trabajar, sobretodo si es
pequefia. En su lugar debe utilizarse un banco osuperficie plana o
sujetarla con un tornillo de banco.

9 Emplear siempre que sea posible sistemas mecanicos deatornillado o

desatornillado.

Elementos de proteccion individual:

Guantes, lentes, casco/gorra y calzado de seguridad.

3. Llaves:
Pl B
—  c—
e O==<g
gt O
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- Riesgos/deficiencias mas frecuentes:

il
il

Mordaza gastada.

Defectos mecanicos.

Uso de la llave inadecuada por tamaiio.

Utilizar un tubo en el mango para mayor apriete.

Uso como matrtillo.

- 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 destemplano pierden

paralelismo las caras interiores.
Las llaves deterioradas no se reparan, se reponen.

Evitar la exposicién a calor excesivo.

- Medidas preventivas relativas a la utilizacion:

Efectuar la torsion girando hacia el operario, nuncaempujando.
Al girar, asegurarse que los nudillos no se golpean contraalgin obijeto.

Utilizar una llave de dimensiones adecuadas al perno o tuercaa apretar o

desapretar.

Utilizar la llave de forma que esté completamente abrazada yasentada a la

tuerca y formando angulo recto con el eje del tornillo que aprieta.

No debe sobrecargarse la capacidad de una llave utilizando una
prolongacion de tubo sobre el mango.

Es mas seguro utilizar una llave més pesada o de estrias.

Para tuercas o pernos dificiles de aflojar, utilizar llaves detubo de gran
resistencia.

La llave de boca variable debe abrazar totalmente en su interior a la tuerca y
debe girarse en la direccién que suponga que la fuerza la soporta la quijada

fija. Tirar siempre de la llaveevitando empujar sobre ella.
Utilizar con preferencia la llave de boca fija en vez de la deboca ajustable.

No utilizar las llaves para golpear.

Equipos de proteccién individual:

AUtilizar gafas y guantes de seguridad.
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4. Martillo:

- Uso habitual indicado por el fabricante:Golpear.

>

~ 22
T

- Riesgos/deficiencias mas frecuentes:

 Mango poco resistente, agrietado o rugoso.

T

Cabeza unida deficientemente al mango mediante cufias introducidas
paralelamente al eje de la cabeza de forma quesélo se ejerza presion

sobre dos lados de la cabeza.

 Uso del martillo inadecuado.

1 Exposicion de la mano libre al golpe del matrtillo.

- Medidas preventivas relativas a la herramienta:

)l
il

Cabezas sin rebabas.
Mangos de madera (nogal o fresno) de longitud proporcionalal peso de la
cabezay sin astillas.

Mango fijado con cuias introducidas oblicuamente respecto aleje de la
cabeza del martillo de forma que la presién se distribuya uniformemente en

todas las direcciones radiales.

Desechar mangos reforzados con cuerdas o alambre.

- Medidas preventivas relativas a la utilizacion

1

Antes de utilizar un martillo, asegurarse de que el mango estaperfectamente

unido a la cabeza. Un sistema es la utilizaciéon de cufias anulares.

Seleccionar un martillo de tamafio y dureza adecuados paracada una de

las superficies a golpear.

Observar que la pieza a golpear se apoya sobre una basesdlida no

endurecida para evitar rebotes.
Sujetar el mango por el extremo.

Se debe procurar golpear sobre la superficie de impacto contoda la cara

del matrtillo.
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9 En el caso de tener que golpear clavos, estos se deben sujetarpor la cabeza

y no por el extremo.

9 No golpear con un lado de la cabeza del martillo sobre unescoplo u otra

herramienta auxiliar.

9 No utilizar un martillo con el mango deteriorado o reforzadocon cuerdas

o alambres.
No utilizar martillos con la cabeza floja o cufia suelta.

No utilizar un martillo para golpear otro o para dar vueltas aotras

herramientas o como palanca.

- Eaquipos de proteccion individual:

Utilizar gafas y guantes de seguridad homologados

5. Sierras:

__“‘

N —=

B, Q=SS
e [T\

- Utilizacién habitual indicada por el fabricante: Cortar

superficies de diversos materiales.

Riesgos/ deficiencias mas frecuentes:

Triscado impropio.
Mango poco resistente o astillado.
Uso de la sierra de tronzar para cortar al hilo.

Inadecuada para el material.

=A =4 =4 =4 =

Inicio del corte con golpe hacia arriba.

- Medidas preventivas relativas a la herramienta:

9 Las sierras deben tener afilados los dientes con la mismainclinacion

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 utilizacion

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 osemiflexible

para metales blandos o semiduros.

Utilizar hojas de aleacion endurecido del tipo alta velocidad para
materiales duros y especiales.

Instalar la hoja en la sierra teniendo en cuenta que los dientesdeben 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 lamano izquierda el extremo
opuesto del arco. El corte se realiza dando a ambas manos un movimiento
de vaivén y aplicando presién 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 cortey evitar asi movimientos
indeseables al iniciar el corte.

Serrar tubos o barras girando la pieza.

Equipos de proteccién individual

AUtilizar gafas y guantes de seguridad

6. Cinceles:

Utilizacion habitual indicada por el fabricante:

Cortar, ranurar o desbastar material en frio, mediante la transmisiénde un impacto.
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Riesqgos/ deficiencias mas frecuentes:

Utilizar cincel con cabeza achatada, poco afilada o céncava.

Arista cOncava.

Uso como palanca.

Medidas preventivas relativas a la herramienta:

Las esquinas de los filos de corte deben ser redondeadas si se usanpara 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 maso menos fungiformes

utilizando so6lo el que presente una curvatura de 3 cm de radio.

Para uso normal, la colocacién de una proteccion anular de esponja degoma,

puede ser una solucion util para evitar golpes en manos con el martillo de golpear.

Medidas preventivas relativas a la utilizacion:

Siempre que sea posible utilizar herramientas soporte.
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3.11.

Cuando se pique metal debe colocarse una pantalla o blindaje que eviteque las
particulas 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 unsujetador

por un operario y ser golpeadas por otro.

Los angulos de corte correctos son: un angulo de 60° para el afilado y rectificado,
siendo el &ngulo de corte més adecuado en las utilizacionesmas habituales el de
700°.

Para metales mas blandos utilizar &ngulos de corte méas agudos.

Sujecién con la palma de la mano hacia arriba cogiéndolo con el pulgar ylos dedos

indice y corazon.

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, indice y corazon.

Elementos de protecciones individual:

Utilizar gafas y guantes de seguridad homologados.

Analisis de datos y mejoras a realizar:

Se puede observar que dentro de la planta las herramientas manuales y eléctricas
son utilizadas en todas las areas como, por ejemplo: Torre de Norias, Malteo, Etei,
Investigacion y desarrollo, es decir, que el uso de estas no se centra solo en el sector
Mantenimiento. Aun asi, seria el sector que cuenta con un mayor porcentaje de
contraer accidentes/incidentes a la hora de utilizar las mismas ya que los técnicos
tanto mecanicos como eléctricos se encuentran utilizandolas el 100% de su jornada
laboral, el resto de los sectores igualmente estan expuesto a los mismos riesgos
pero noa tal manera ya que estos las usan en los momentos que se encuentran
realizando tareas de autonomia, esto es llamado asi cuando el operador va a realizar
una tarea de mantenimiento en un equipo que se encuentra en su area, 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 area de almacén se realiza la entrega de herramientas quelos diferentes
sectores no cuentan para utilizarlas, siempre y cuandola persona cuente con el
entrenamiento en herramientas manuales. Aqui se cumple con un inventario, un
seguimiento del estado de conservacion de estas, cada una cuenta ademas con un
control de estado tanto eléctrico como fisico de la herramienta por parte del area de
seguridad y un técnico eléctrico del sector de ingenieria designado para esa tarea.
Comparando esto con las diferentes &areas, 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 etiquetacion de estas en donde el marcado se sugiereque sea
semestralmente etiquetandose los seis primeros meses de color amarillo y los
ultimos seis meses de color azul donde se debe de generar el registrado en cada
area del inventario y del control, este sera a cargo del area de mantenimiento por

un técnico mecanico y un técnico eléctrico.

A continuacion, se anexa una lista de comprobacion para que serealice en las

distintas areas:

Aplicar procedimiento de uso de las herramientas, sera realizado desde el area
de ingenieria y seguridad, realizar dentro de 10 dias.

Cumplir con un programa de capacitacién anual que debera de realizar toda aquella
persona que vaya a utilizar la misma no solo enuso y riesgos asociada a la
herramienta, sino que también en uso deelementos de proteccion individual a
utilizar, el mismo es realizado por el area de seguridad de forma anual.

Colocar sefalizacion con respecto a personal autorizado, usode epp y riesgos.

Realizar dentro de 10 dias a cargo de cada area.
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TEMA 3.

5. Clasificacion de las &reas peligrosas:

5.1.

5.2.

Introduccién:

Un area clasificada se define como tal, si existe un potencial riesgo temporal o
permanente para la generacion de un incendio o explosion, debido a la presencia
en el ambiente de materiales combustibles 0 mezclas de gases, vapores,
liquidos, particulas o fibras que puedan causar una ignicién. Estos peligros
pueden estar presentes durante los procesos normales de fabricacion y/o
almacenaje, o en caso de ruptura o averia accidental de los contenedores de
almacenaje u operacién anormal de los equipos.Sabiendo esto y contando con
tal riesgo en la planta estudiada enel proyecto se elige una evaluacion de esta.

Desarrollo:
Dentro de Malteria Pampa SA se determina que este riesgo estapresente en
tres sectores: Torre de Norias, Secado y, Unidad desemilla estos sectores son

demostrados en el siguiente lay out ysera estudiado en este tema.

@

+ Torrede Norias

Sy : i

¢
.

T = ~,* ,"= e v
= 1l : ; P
= Wi M= |
g & " - } 17“L‘.£{}:’Tll'l'2“a'L‘ 3}
I W e B L
T IEEE ~+ Secado 4+ 'Q:é,
: 3 ] 1 P ) 'A.
= ~-I {111 e UL
= | SERRNR ! | 5 &
it ‘ it :O:Q: Q:? &?.
PLLLIELLE Botgthe
\ Lol |

It

Entendemos por polvo la dispersion de particulas sélidas en el ambiente.Cuando estas

particulas son mas largas que anchas, hablamos de fibras.
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5.2.1. Polvo de granos:

Entendemos por polvo la dispersion de particulas solidas en el ambiente.

La exposicion a polvo en el lugar de trabajo es un problema que afecta amuchos y muy
diversos sectores, basicamente, en lugares donde el grano sea movido, procesado o

almacenado; como en:

Campos: generalmente en periodos de cosecha.

- Instalaciones de almacenamiento.

- Instalaciones y equipos de transporte: camiones, trenes, barcazas,barcos,
etc.

- Molinos y plantas procesadoras de alimentos.
- Hornos y panaderias.

5.2.2. Composicion del polvo:

El polvo de granos consiste en residuos organicos (60-75%) e inorganicos (25-40%)
generados por el movimiento de granos. Puede tambiéncontener esporas, productos quimicos

(pesticidas, herbicidas) y otras materiasextrafias (tierra. fragmentos de pintura. Aceite, etc.).

Segun el tipo de particulas, los efectos sobre la salud pueden ser mas omenos graves.
No obstante, no hay polvos inocuos; cualquier exposicién a polvo supone un riesgo. En general,
el polvo provoca irritacion de las vias respiratorias y, tras exposiciones repetidas, puede dar

lugar a diversas enfermedades crdénica.

Para conocer el tipo de polvo, a veces, es suficiente con saber la composicién del

material que lo origina. Otras veces, hay que recurrir al analisisquimico de muestras de aire.

5.2.3. Tamafio de las particulas:

Las particulas mas pequefias son las mas peligrosas: permanecen mas tiempo en el aire
y pueden penetrar hasta los lugares mas profundos de los bronquios. El mayor riesgo esta, en
el polvo que no se ve. Por esto suele medirse no el total de polvo atmosférico, sino sélo el

llamadoi pot espi rabl eo.

El Apolvo respirabledo es | a fracci aleolod e

pulmonares.
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Tamaiio de las particulas Capacidad de penetracion pulmonar

=80 micras Mo pueden inhalarse
10-50 micras Hetencion en nariz y garganta
<5 micras Penetran hasta el alvéolo pulmonar

1 micra = 0,007 mm.

5.2.4. Riesgos que provoca el polvo:

5.2.4.1. Dafios que se pueden producir en el organismo: Sistema

respiratorio: Pulmones:

Estos son los 6rganos encargados de la respiracién: son los responsables de traer el
oxigeno de la atmdsfera hacia el cuerpo por medio de una serie detubos de aire ramificados

y de intercambiarlo por el diéxido de carbono que selibera hacia la atmésfera.

Los pulmones estan constantemente expuestos a peligro de los polvos que respiramos.
Afortunadamente, los pulmones tienen otra funcién, tienen unmecanismo de defensa que los
protege removiendo particulas de polvo del sistema respiratorio, este residuo tan relativamente
pequefio ilustra la importancia de las defensas de los pulmones, y definitivamente sugiere que
estan bastante activos. Por otro lado, aunque los pulmones pueden limpiarse asi mismos, la
inhalacién excesiva de polvo puede resultar en enfermedad.

Los pulmones estan protegidos por una serie de mecanismos dedefensa en

diferentes regiones del tracto respiratorio.

Cuando una persona respira, las particulas suspendidas en el aire entran a la nariz, pero
no todas ellas llegan a los pulmones. La nariz es un filtroeficiente. Las particulas mas grandes

se detienen ahi. Hasta que se eliminan mecanicamente al soplar por la nariz o estornudar.

Algunas de las particulas mas pequefias logran pasar a través de la nariz para llegar

ala trdquea y a los tubos de aire que se dividen para llegar alos pulmones.

Estos tubos se llaman bronquios y bronquiolos. Todas estas vias respiratorias estan
protegidas por células. EI mucus que producen capta la mayoria de las particulas de polvo.
Finos pelitos llamados cilios, que cubren lasparedes de los tubos de aire, mueven el mucus

hacia arriba y fuera de la garganta, en donde es mas f4cil toser o tragar.

El aire llega a los sacos delgados de aire (alvéolos) en la parte externa de los pulmones
con cualquier particula de polvo que superé las defensas de lanariz y de las vias respiratorias.
Los sacos de aire son muy importantes porquepor medio de ellos el cuerpo recibe oxigeno y

libera di6xido de carbono.

El polvo que llega a los sacos y a la parte inferior de las vias respiratorias en donde no

hay cilios es atacado por células especiales llamadasmacrofagos. Estas son extremadamente
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importantes para la defensa de los pulmones. Mantienen los sacos de aire limpios. Los
macrofagos visualmente tragan las particulas. Luego los macréfagos, llegan a las partes de las
vias respiratorias que estan cubiertas por los cilios. Los movimientos tipo ola de los cilios
mueven a los macréfagos que contienen el polvo hacia la garganta, en donde son lanzados o

tragados.

Ademas de los macrofagos, los pulmones tienen otro sistema para laeliminacion del
polvo. Los pulmones pueden reaccionar a la presencia de particulas portadoras de
gérmenes produciendo ciertas proteinas. Estas proteinas se adhieren a las particulas para

neutralizarlas.

Los polvos son delgadas particulas soélidas divididas o suspendidas en elaire. Las
particulas son "inorganicas" u "organicas", dependiendo de la fuente del polvo. Los polvos
inorganicos pueden venir de la pulverizacion de metales ominerales tales como roca o suelos.

Ejemplos de polvos inorganicos son la silice, asbestos y carbén.

Los polvos orgénicos se originan en plantas o animales. Un ejemplo depolvo organico
es el polvo que surge de la manipulacion de granos. Estos polvos pueden contener una gran
cantidad de sustancias. Aparte de los componentes vegetales o animales, los polvos organicos
también pueden contener hongos o microbios y las sustancias toxicas liberadas por los

microbios.

La forma en gue el sistema respiratorio responde a las particulas inhaladas depende, en gran
medida, del lugar en donde se establecen las particulas. Porejemplo, el polvo irritante que se
gueda en la nariz puede conducir a rinitis, unainflamacion de la membrana mucosa. Si la
particula ataca vias respiratorias mas grandes, se puede ver inflamacion de la traquea

(traqueitis) o de los bronquios (bronquitis).

Las reacciones mas significativas del pulmén se dan en las partes masprofundas de

este dérgano.

Las particulas que evaden la eliminacion por la nariz o la garganta tienden a quedarse en los
sacos o cerca del final de las vias respiratorias. Pero si la cantidad de polvo es grande, el
sistema macrofago puede fallar. Las particulasde polvo y los macrofagos que contienen polvo

se recogen en los tejidos pulmonares, provocando lesiones a los pulmones.

La cantidad de polvo y las clases de particulas involucradas influyen en cuanseria puede ser

la lesion del pulmon.

Varios factores influencian los efectos de particulas inhaladas. Entre estos estan algunas
propiedades de las particulas por si mismas. El tamafio y la pesadez son importantes debido

a que particulas grandes y pesadas se establecen mas rapidamente. La composicion quimica
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es importante porgue algunas sustancias, cuando estan en forma de particulas, pueden
destruir loscilios que los pulmones usan para remover las particulas. El fumar cigarrillos puede

alterar la habilidad de los pulmones de limpiarse a si mismos.

Las caracteristicas de las personas que inhalan particulas pueden también influenciar los
efectos del polvo. Las tasas de respiracion y fumado estdn entre las mas importantes. El
asentamiento de polvo en los pulmones aumenta con laduracion de tiempo en que se retiene la
respiracion y qué tan profundamente se respire. También es importante si se respira por la nariz

0 por la boca.

@

vias
NASALES

MUSCULOS
INTERCOST ALES

PULMON
. ZQUIERDO

Los cambios en el pulmén varian de acuerdo con el tipo de polvo que se inhale,hay una serie

de enfermedades especificas relacionadas con los diferentes tipos de polvos:

- Neumoconiosis: silicosis, asbestosis, heumoconiosis de los minerosdel carbén,
siderosis, aluminosis, beriliosis, etc.

- Cancer pulmonar: polvo conteniendo arsénico, cromatos, niquel, amianto,
particulas radiactivas, etc.

- Céncer nasal: polvo de madera en la fabricacién de muebles y polvode cuero en
industrias de calzado.

- lrritacién respiratoria: traqueitis, bronquitis, neumonitis, enfisema y edema
pulmonar.

- Alergia: asma profesional y alveolitis alérgica extrinseca (polvosvegetales y
ciertos metales).

- Bisinosis: enfermedad pulmonar por polvos de algodon, lino ocafiamo.

- Infeccidn respiratoria: polvos conteniendo hongos, virus o bacterias.

Efectos generales:

- Intoxicacion: el manganeso, plomo o cadmio pueden pasar a sangreuna vez
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inhalados como particulas.

Otros efectos:

- Lesiones de piel: irritacién cutanea y dermatosis (berilio, arsénico,acido crémico,

plasticos, etc.).

Conjuntivitis: contacto con ciertos polvos.

Riesgo de explosion: las materias organicas y metales solidos pulverulentos,

dispersados en el aire en forma de nube, pueden ardercon violencia explosiva. Tal

es el caso de fabricas de harina, azlcar, 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

simultdneamente para que haya combustion: comburente,combustible, igniciéon

y reaccion en cadena.

5.2.5.2.

5.2.5.3.

5.2.54.

5.2.55.

5.2.5.6.

Comburente: Es todo elemento que, asociandose quimicamente al
combustible, es capaz de hacerlo entrar en combustion en la presencia de una
fuente de ignicion inicial. El oxigeno, presentaen el aire ambiente, es el
principal comburente.

Combustible: Cualquier sustancia que reacciona con el oxigeno (u otro
comburente) liberando energia, usualmente de modo vigoroso, en forma de calor,
llamas y gases. La mayoria de los hidrocarburos y muchas otras sustancias
utilizadas en la industria son combustibles. Estas sustancias en forma de gas,
vapor, gotasde liquido o en polvo, cuando se mezclan con el aire o algun otro
agente oxidante, pueden ser inflamadas por fuente de ignicién. Puede haber
riesgo de explosion si el combustible esta en la forma de gas; vapor o niebla;
polvo o fibra en suspension o en capas.

Ignicién: Es la energia minima que debe ser suministrada por unallama, centella
eléctrica o fuente de calor a una atmosfera potencialmente explosiva para que
esa inicia la propagacion de lacombustion. En la practicas operacionales, estas
deberan de ser rigurosamente controladas durante las operaciones y actividades

de mantenimiento a fin de evitar la ocurrencia de incendio o explosion.

combustién: Es la reaccion quimica exotérmica del comburente (en general,

oxigeno) con materiales combustibles liberando luz ycalor.

Reaccion en cadena: Este es el fenOmeno necesario para mantener la

combustién, garantizando que la llama provea calorsuficiente para mantener
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la quema del combustible
5.2.5.7. Propagacién: Es el modo en que, después de la ignicién, lacombustion
se transmite de forma auto sustentada por la atmosfera explosiva.
La velocidad de propagacién de la llama variara enfuncion del
gas combustible, la composicion de la mezcla de aire con
combustible, la temperatura, la presién, las caracteristicas
fisicas de la camara decombustion y la tasa de absorcién de
calor de la mezcla.
5.2.6. Definicién de explosiéon: La explosion es el proceso caracterizado porun subito

aumento de volumen del aire del ambiente y gran liberacion

de energia, generalmente acompafiado por altas temperaturas y produccion de
gases. Tanto para el fuego como para la explosion, tenemos una igniciéon causando
la combustion. La diferencia entre elfuego y la explosion esta en la velocidad de
propagacion de la llama.
Cuando se da la ignicién en una atmosfera explosiva, la llama sepropaga muy
rapidamente. La llama calienta mucho el aire por donde pasa y provoca una
dilatacién rapida de ese aire. Esta dilatacién rapida provoca ondas de presion
alrededor del lugar donde ocurre causando un fuerte sonido caracteristico de la
explosion.
Una explosién de polvo ocurre cuando un polvo fino en suspensién en el aire es
inflamado, resultando en una quema muy rapida y en la liberacion de gran
cantidad de gases. Esto, a su vez, crea una elevacién de la presion en el
ambiente capaz dedamnificar instalaciones, equipos y herir a personas.
Generalmente, se considera que una explosion de polvo so6lo puede iniciarse por
particulas de polvo de diametro inferior a 500 micras, pero una vez inflamada,
particulas mayores de hasta 1400 micrones de diametro pueden contribuir a la

propagacion deuna explosion.

Hay que conocer los puntos y el origen de la emisiéon de polvo e identificar elcolectivo de
trabajadores expuestos.

La medida de la concentracién de polvo suele referirse a 8 horas/dia, por lo que, si el tiempo
de exposicion es mayor o menor, deberd ajustarse el célculo ala realidad. También hay que
tener en cuenta que el riesgo de exposicion a polvo puede incrementarse, por condiciones de
trabajo que provoquen un aumento de la respiracion: calor, esfuerzo fisico, estrés, etc. Si
ademas de polvo hay gases o vapores en el ambiente, éstos impregnaran las particulas y
pueden potenciar su nocividad. Igualmente, se puede producir una contaminacién quimica

adicional del polvo por el propio manipulado de materiales (fibras textiles con tintes o aprestos).
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Por ultimo, hay que considerar las caracteristicas personales de las personas expuestas, sus

posibles enfermedades pulmonares previas, asi como el habito de consumo de tabaco.

Las condiciones necesarias para explosion de polvo son:

1) El polvo debe ser combustible;

2) La nube de polvo debe tener una concentracién explosiva, es decir,estar entre los
limites inferior y superior de riesgo de explosion.

3) El oxigeno en la atmosfera del ambiente debe ser suficiente parapermitir la
ignicion y sostener la combustion;

4) Una fuente de ignicion debe estar presente;

5) El polvo debe estar lo suficientemente fino y seco.

5.2.6.1. Diferencia entre incendio y explosion:

Uno de los Unicos elementos que distingue las explosiones de los incendios esla velocidad con
la cual cada uno de estos eventos ocurre. En el caso de la explosién industrial de polvo o vapor,
el tiempo de combustién del combustible,hasta que presiones destructivas sean desarrolladas,
es del orden de milisegundos. Es por eso, que la velocidad de respuesta del sistema de

supresion es un factor critico para su efectividad.

5.2.7. Sustancias combustibles e inflamables:

5.2.7.1. Sustancia combustible: Termino genérico adoptado para describirsustancias que
pueden formar atmosferas explosivas, tales como gases inflamables, liquidos o
solidos inflamables, como algunos tipos de polvo y fibra.

5.2.7.2. Concentracion minima de explosividad (CME-GM"3): Cantidadminima de

polvo o fibra que, mezclada con el aire, forma una mezcla potencialmente
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explosiva.

5.2.7.3. Temperatura minima de ignicién de capas de polvo (SELF
I GNI TI ON TEMPERATURE, SI'T AEOenlEquedna t e mp
capa de polvo, con e s p sisnegesidddede ¢hispa,llamm s e i n
arco o chispa, pero solo entrando en contacto con una superficie calentada por
encima de ese valor.

5.2.7.4. Temperatura minima de ignicion de nube de polvo (MINIMUM IGNITION
TEMPERATURE, MIT): Es la menor temperatura en lacual 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.

Producto M(mp) | Cme MIT SIT5mm
(GIM"3) | (°C) (°C)

Azlcar 16 125 360 450

Malta 30 440 215/300

5.2.7.5. Area clasificada: Area donde es posible la formacion de atmosferapotencialmente

explosiva, en condiciones normales de operaciones anormales previstas, exigiendo
precauciones especiales para la construccién, instalacién y utilizacion deequipos eléctricos.
5.2.7.6. Equipamientos de proceso: La atmosfera explosiva se puede originar en
diversos equipamientos de procesos. Por lo tanto, lasfuentes de igniciéon deben

evitarse para que no se produzcan accidentes catastroficos.

Tambor |

Silos Filtros de mangas Elevadores de baldes
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5.2.7.7.

ZONA 20 (0)

ZONA 21 (1)

ZONA 22 (2)

5.2.7.8.

Ambientes de proceso: polvos y fibras y clasificacion de las areas

Local donde una atmosfera explosiva en la
forma de nube de polvo combustible esta
presente en el aire continuamente,
frecuentemente o por largos periodos.

Local donde una atmosfera explosiva en la
forma de nube de polvo combustible en el aire
es probable que ocurra en operacién normal.

Local en el cual una atmosfera explosiva en la
forma de nube de polvo combustible en el aire
no es probale que ocurra en operacion normal,
pero, si courre, persistira apenas por un corto
periodo.

Prevencion de explosion

La proteccién primaria contra explosiones incluye los siguientes cuidados:

5.2.7.8.1.
5.2.7.8.2.
5.2.7.8.3.
limpieza.

5.2.7.8.4.
5.2.7.8.5.
polvo.
5.2.7.8.6.

Minimizar el escape de polvo del equipo y del sistema de ventilacion;
Utilizar sistemas de recolectores y filtros;

Utilizar superficies que minimicen la acumulacion de polvo y faciliten la

Utilizar aspiradoras certificadas para polvo

Realizar un plan de frecuencia de limpieza para evitar la acumulaciénde

Superficies calientes: Monitorear y controlar la temperatura de los

elementos que puedan generar superficies calientes.

5.2.7.8.7.

Descarga electrostatica: Colocar puesta a tierra a todos los equiposde la

fabrica, 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 periddico a todas las puestas a tierras.

10)Chispas mecanicas calientes:

5.2.7.8.9.1. Prohibir que se realice el corte, soldadura o cualquier trabajo en

caliente

de cualquier tipo en equipos gue contengan polvo combustible.

5.2.7.8.9.2. Aumentar los procedimientos de mantenimiento en equipos con riesgo

de crear chispas mecanicas por friccion por ejemplo roscastransportadoras (foto)
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norias, etc.
5.2.7.8.9.3. Instalar sensores de alineacion de correa, sensores de blogueo para
transportadores horizontales.

11) Chispas eléctricas:

- Garantizar que cualquier equipamiento eléctrico instalado en un areaclasificada este
certificado en un area clasificada este certificado de acuerdo con las normas
técnicas.

- Inspeccionar regularmente los cables para detectar roturas o dafios.12)Descargas

de camiones:

- Garantizar que el camién permanezca apagado por 15 minutos antesde entrar en el
area 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 aspiracién de polvo en el lugar de descarga.

5.2.7.9. Accidentes con explosién de polvo:

Etapas de la explosion de polvo: Las explosiones de polvo sedesarrollan en

dos etapas:

- Primaria: Generalmente de proporciébn reducida, provocando
principalmente el levantamiento de polvo sedimentado que suministrara
material de combustion.

- Secundaria: Explosién de polvo propiamente dicha, mucho maspoderosa que
podra extenderse a través de escaleras, pasajes,transportadores, tuberias

para los demas pavimentos y equipamientos.

Las causas mas comunes para este tipo de accidentes son:

- El sobrecalentamiento de rodamientos debido a la lubricaciénineficiente.

- El sobrecalentamiento de correas debido el estiramiento insuficiente.

- Lamparas incandescentes con capas de polvo sedimentado
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- Y cigarrillos encendidos, aparatos de soldadura y corte, chispaseléctricas.

5.3. Observaciones en campo y medidas de mejora:

Se observa que el estado de las aspiraciones no se encuentra enbuen estado
(foto 1) es por ello por lo que se solicita que se mejore esta condicion insegura
para realizar una correcta aspiracion de polvo durante la descarga de la materia
prima dentro del volquete, ya que anteriormente vimos como se puede

desencadenar una explosion.

(Foto 1)

- Realizar un plan de limpieza diario en los sectores de Torre de Noriascon los
operadores de limpieza o empresa tercera.

- ldentificar con carteleria fotoluminiscente los lugares de salida y la ubicacion de los
equipos, ya que el sector de la foto 2 es por debajode los silos de malta y en caso
de un corte de energia 0 emergenciaestos no pueden observarse para ayudar a la

persona para realizar una evacuacion.

(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 lacarga (foto 3). Realizando entrevista
con operadores del sector comentan que los dias 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 colocacion 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. Conclusion:

Se debe tener en cuenta que solo es posible prevenir eficazmente un riesgo cuando se ha
reconocido su naturaleza, sus efectos y se le atribuye la atencionque 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 malo se subestiman. Uno
de los obstaculos 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 habito al riesgo de lo que afrontan

cotidianamente o de los queomiten prever las medidas de proteccién necesarias.

Para ello es fundamental evaluarlos, determinar la consecuencia de este, para luego
confeccionar las medidas de prevencién necesarias para eliminar y/o minimizar los
riesgos; evitando todo tipo de acontecimientos; sin producir dafio tanto materiales como a

los trabajadores que alli se encuentren.
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1. INTRODUCCION:

Esta parte consta de un Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales como
una estrategia de intervencion referida a la planificacion, organizacion y gestion.

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 -

Capitulo IV Servicio de higiene y seguridad en el trabajo.

La seguridad es un factor importante, pues evitando accidentes no sélo 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 dafio o

pérdida del equipo o maquinaria, ademas del producto que tiene a cargo la empresa.

Dicho programa esta disefiado para los distintos sectores que conforman la empresa,
y para su implementacion se iniciara con el sector de Ingenieria: Mantenimiento,
tomando de referencia un analisis situacional, éste disminuird la ocurrencia de
accidentes y enfermedades en el area en mencion. Este programa esta dividido en la
formulacién de objetivos que ayudaran a la empresa a tomar acciones necesarias para
asumir la responsabilidad de la seguridad e higiene dentro del area de trabajo.

Politicas y estrategias, que estan basadas en los objetivos planteados, para establecer

el compromiso y las acciones necesarias en prevencion de accidentes y enfermedades.

Para poder conservar y mantener el programa integral es necesario contar con la
prevencién de los riesgos en el trabajo, fomentando al personal una cultura de
seguridad. Cuando el personal interactia, adquiere un compromiso en guardar una
conducta segura en el trabajo, esto facilitard la comunicacién en todos los niveles, asi
mismo detectar algunos riesgos que no se consideraron. Esta cultura se llevara a cabo
proporcionando una capacitacion continua al personal, dando a conocer la importancia

que tiene el cumplimiento de las normas de trabajo.

Por esta razoén, el Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales es
basicamente un proceso de previsién, analisis y decision sobre las operaciones a

realizarse de manera segura.
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2. Objetivos

2.1.

2.2.

Objetivos generales:

Identificar y realizar propuestas para la implementacion de un
programa integral de seguridad e higiene industrial que permitira 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.
Objetivos especificos:

1. Analizar la situacion actual de la empresa.

2. ldentificar las necesidades de la empresa para poder ofrecerles la
informacién mas adecuada orientada a solucionar sus problemas.

3. ldentificar y mejorar procedimientos de trabajo para la prevencion de
riesgos laborales.

4. |dentificar y proponer soluciones para la reduccion de accidentes, en
la empresa y fuera de ella, que inciden en los costos.

5. Identificar y eliminar errores en el proceso de ejecucién en una
actividad especifica, para que no se produzcan accidentes.

6. Crear estrategias para un buen funcionamiento del programa.

7. Crear procedimientos generales para la eliminaciéon de riesgos.
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3.1.3.

Desarrollo:

En cumplimiento con la Legislaciéon vigente, a continuacion, se desarrolla un
Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales como una estrategia de
intervencion referida a la planificacion, organizacion y gestion, en donde se

tendré en cuenta los siguientes temas:

Planificacion y Organizacién de la Seguridad e Higiene en el Trabajo.
Seleccion e ingreso de personal.

Capacitacion en materia de S.H.T.

Inspecciones de seguridad.

Investigacion de siniestros laborales.

Estadisticas de siniestros laborales.

Elaboracion de normas de seguridad.

Prevencién de siniestros en la via publica: (Accidentes In ltinere).

Planes de emergencias.

3.1. Planificacién y organizacién de la seguridad e higiene en el trabajo:

La Seguridad y Salud Ocupacional de los trabajadores es y continuara 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
podrian afectar la salud y seguridad de los empleados (propios y eventuales),

visitantes o cualquier otra personal en el lugar de trabajo.

Politica de la empresa:

3.1.3.1. Politica de calidad, seguridad y medio ambiente:

Entre las responsabilidades de la alta direccién, la politica de seguridad establece un
sentido global de direccién y los principios de accidn, 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 gestion de

prevencion.
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La politica se encuentra implementada y divulgada para no solo el personal de
operacion, sino que también se comunica en la induccién de seguridad en planta para
personal de contratistas como asi también para temporarios (empleados que realizan
distintas labores en las &reas en temporada de cosecha por lo general desde

otubre/noviembre a marzo), esta se puede encontrar en varios puntos de la planta. La

misién de alcanzar éxitos duraderos en sus negocios y emprendimientos, asegurando
la méxima eficiencia en la utilizacién de los recursos empleados y la satisfaccion de

sus clientes, personal, accionistas y la sociedad donde desarrolla sus actividades.

Para el logro de su misién, establece una politica basada en la calidad de sus servicios,
la preservacion del medio ambiente, la salud ocupacional de su organizaciéony la
seguridad de su personal, subcontratistas y sociedad en general, sin comprometera las

generaciones futuras.

3.1.1. Planificacién de seguridad:

Malteria Pampa establece, implementa y mantiene un procedimiento para la
identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y la determinaciéon de los controles
necesarios, en donde la empresa documenta toda esta informacién en la evaluacion

de Identificacion de Peligros y Riesgos.

La misma se encuentra en cada area de forma digital y por escrito al alcance de
cualquier operador, en ella se identifica la tarea a realizar asociandose a varios items
de evaluacién que son los siguientes: Descripcion del accidente/Potencial/ Riesgo/
Perdida; Severidad Inicial; Probabilidad Inicial; Necesidad de acciones preventivas
para controlar el riesgo; Severidad estimada después de la accién; Probabilidad
estimada después de la accioén; Riesgo después de las acciones y, prioridad. Aqui, se
determinan las medidas de control para la reduccion de los riesgos de acuerdo con la

siguiente jerarquia:
a) Eliminacion.
b) Sustitucion.
c) Controles de Ingenieria.
d) Sefalizacién / Advertencias y/o Controles Administrativos.

e) Equipos de Proteccion Personal (EPP)

La Matriz se mantiene actualizada mediante revisiones cada vez que se produzcan

nuevos desarrollos, 0 cambio en actividades, productos o servicios, o0 al menos una
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vez al afio.

Todo personal nuevo que ingrese a la planta deber& entrenarse en la misma de

acuerdo con su area.

3.1.2. Objetivos y Programas:

Los objetivos se encuentran redactados y puestos a conocimiento del personal
pertinente de la organizacion, los mismos son divulgados a través de comunicacion

interna, reuniones con el personal (reunién de resultados).

La direccion establece objetivos para conducir a la mejora del desempefio de la
empresa siendo medibles para facilitar la eficaz y eficiencia de la toma de decisiones, a
la hora de ser revisados sistematicamente por el equipo de direccidn estos pueden sufrir

modificaciones en caso de ser necesario.

A su vez Malteria Pampa, establece, implementa y mantiene varios programas
de gestidn para alcanzar sus objetivos fijados. El gerente de planta sera el responsable
de la confeccion de estos programas que incluyen:

1 La asignacion de responsabilidad y autoridad para lograr los objetivos.

1 Los medios y plazos para lograr estos objetivos.

3.1.3. Recursos, Funciones, Responsabilidad y Autoridad:

La alta direcciébn demuestra su compromiso asegurando la disponibilidad de
recursos esenciales para establecer, implementar, mantener y mejorar todos los
sistemas de gestion a través de la confeccién del presupuesto anual donde se
determinan los recursos economicos Y fisicos que se dispondran para el ejercicio

econdmico de los diferentes sectores.

También asegura las funciones, asignando recursos y delegando autoridad para
facilitar una gestion eficaz a través de la confeccion 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 Areas y/o Sectores.

A continuacion, se anexa el organigrama de la empresa:
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3.1.4. Competencia, Formacion y Toma de Conciencia:

La compafiia asegura que cualquier persona que trabaje para ella es competente
tomando como base una educacién, formacion o experiencias adecuadas. Las
competencias requeridas para cada uno de los puestos se encuentran definidas en los

perfiles de puestos.

Los registros y documentacioén laboral del personal de la empresa son guardados y
administrados por el area de Gente y Gestion.

Todo personal nuevo realiza una formacion en cada sector: Calidad, Gente y Gestion,
Ingenieria, Seguridad y Medio Ambiente y en el proceso, siendo mas especifica en el

sector que ingreso.

Desde el area de seguridad la integracion que recibe la persona es de acuerdo con
sus funciones y responsabilidades y la importancia de lograr la conformidad con la
politica y procedimientos de seguridad y de su area en patrticular, incluyendo los
requisitos de la preparacion y respuesta ante emergencias, ademas de las

consecuencias potenciales de desviarse de los procedimientos especificados.

Todas estas inducciones son registradas.
3.1.5. Comunicacion, participacion y consulta:

La comunicacion organizacional favorece la gestion empresarial a través de la
generacion de estrategias y canales de comunicacion efectivos que propician, a nivel
interno, una mayor productividad, calidad, integracion del colectivo y mejores
resultados; y, a nivel externo, se genera un mayor impacto. Ademas, la comunicacion

organizacional facilita la interaccion y, agiliza los flujos de informacién mediante:

1 Reuniones de equipo con personal propio y empresas terceras. (Registro de

Minuta de reunién/lista de pendientes, etc.).
144



Comunicacién Electronica (E-mail).
Carteleras en Sectores de Planta.
Carteleria especifica.

Evaluacién de desempefio.
Revision por la Direccion.

Investigacion de Incidentes y Accidentes.

= == =2 = a4 - -

Capacitaciones.

]

Politica y Objetivos.

M Encuestas de Satisfaccion de Personal.

3.2.  Seleccién e ingreso de personal:
La Ley 19587 (Dec. 351/79) en sus capitulos 20 y 21 determina como un derecho y un
deber dicha participacion, abalando con normativas legales el desempefio de su
actividad en dichas areas.
La seleccion de personal es el proceso que se sigue para la contratacion de un
empleado en una organizacion 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 contratacién de un nuevo compariero de trabajo.

El objetivo del proceso es elegir al candidato mas valioso para la organizacion, 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 politicas internas y formas de reclutar.

Para cubrir la vacante se evallan diferentes puntos como cualidades, conocimientos,
habilidades o la experiencia para cubrir la vacante que demanda la organizacion, qué

tareas y responsabilidades principales tendra que desempefiar el candidato.

El proceso de seleccion de personal es la herramienta que el area de Recursos
Humanos, en el caso de Malteria Pampa llamado Gente y Gestion vy, la direccion aplica
para diferenciar entre los candidatos que estan cualificados y los que no lo estan

mediante el uso de diferentes técnicas.
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Informaciones que se deben obtener:

La informacién que se necesita para llevar a cabo un analisis del puesto

efectivo se divide en los siguientes aspectos:

9 Identificacion y naturaleza del puesto:

La persona destinada a la seleccion debe identificar el puesto y localizar su
ubicacién departamental y geogréfica. Debe definir el tipo de trabajo, si corresponde al
trabajo cualificado en el area de profesional universitario o del nivel técnico, si es trabajo
manual, o de administraciébn general. En esta etapa se determina si el titulo del

nombramiento concuerda con la funcién especifica.

1 Descripcién del puesto:

Se trata de obtener informaciones referentes como a qué trabajo especifico
tiene asighado el puesto y al esfuerzo fisico y/o mental requerido para realizar el
trabajo.

Una descripcién del trabajo debidamente elaborada facilita la fase de analisis.

1 Requerimientos de capacidad:

El analisis 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 desempefiar efectivamente el trabajo.

 Otros requerimientos:

Un exhaustivo analisis del trabajo debe procurar obtener otras informaciones,
tales como:

Grado de discrecionalidad para tomar decisiones.
Responsabilidad del puesto.
Condiciones de trabajo.

Riesgo de trabajo.

< < < < <

Adiestramiento necesario.

3.2.1. Ingreso del personal:

Luego de la determinacion 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 Induccién (Induccion del Ingresante a un Nuevo

Puesto).

Se recibe al nuevo colaborador dando la bienvenida y haciéndole entrega del EPP

basico y necesario para tener acceso a la planta, el EPP es gestionado y entregado a

los nuevos colaboradores por el area de Gente y Gestion lo siguiente; uniforme, botas,

lentes de seguridad, tapones auditivos y, gorra.

Después de los 05 dias de integracion, el area de G&G asigna a los colaboradores al

area correspondiente, y el departamento debe ser el encargado de gestionar las tareas

que se vayan a desempefiar.

Entrena
mientos
en VPO

Recursos Inicio de

previos funcion

3.2.1.2. Integracion a la compafia:

DATOS DEL ESTABLECIMIENTO:

Razon social: Malteria Pampa S.A.

Direccion: Av Brasil esquina integracion.

Localidad: Puan, Provincia de Buenos Aires -C.P.: 8180
RESPONSABLE DEL AREA/SECTOR: Nieto Maria.
INGRESANTE: Jalaue  Emir.

PUESTO: técnico  Mecanico.

FECHA DE INGRESO: Julio 2022.

- Integraciéon en seguridad:

Entrenamiento para dictar en julio-22;
Horario de induccion: 8:00hs;
Tiempo estimado: 8Hs.

Temas abordados:

1 Riesgos especificos de cada area y de acuerdo con las tareas a realizar.

1 Normas Basicas de seguridad.
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Permiso de trabajo: Definicion, duracién, tipos de permisos de trabajo.
EPP.

prevencién de atmosferas explosivas.

Sefializacion.

Manejo de carga.

PAE: Rutas de evacuacion y numero de emergencia.
Definicion y tratamiento de Actos inseguros, condiciones inseguras, abordaje
positivo y reconocimiento.

Uso de herramientas manuales.

Informes de incidentes.

Gestidn de Procesos de Alto Riesgo.

Seguridad del transporte en el lugar de trabajo.
Manipulacion de materiales y ergonomia.

Sustancias peligrosas.

Espacios confinados.

Prevencion de la violencia.

Seguridad en la conduccién por la carretera.

Trabajo en altura/Proteccion contra caidas.
Seguridad de maquinasy LOTOTO.

Monitoreo y Coaching de seguridad.

Gestion de seguridad operativa.

Cumplimento de las instalaciones.

Salud Ocupacional.
Gestién de contratistas y proveedores de servicios.

Respuesta a emergencias.
Cultura de seguridad del comportamiento.

Prevencién de SIF.

Integracion a la calidad:

Entrenamiento para dictar en julio-22;
Horario de induccién: 8:00hs;

Tiempo estimado: 2Hs.
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Temas abordados:

1 Buenas précticas.
HACCP.

Integracion en VPO (Gente y Gestion):

Entrenamiento para dictar en julio-22;
Horario de induccion:  10:00hs;
Tiempo estimado: 2Hs.

Temas abordados:

M1 65S.
Pilar VPO.

Integracion en Medio Ambiente:

Entrenamiento para dictar en julio-22;
Horario de induccion: 13:00hs;
Tiempo estimado: 2Hs.

Temas abordados:

1 Separacion de residuos.

1 Gestién de cambios.
3.2.1.3. Evaluacion/ Aplicacion de las evaluaciones:

Al finalizar cada etapa de Integracién en la Compafiia, Integracion en el VPO e
Integracion en seguridad, con el objetivo de evaluar el entendimiento de los
colaboradores sobre los diversos temas.

3.2.1.4. Recorrido por planta (areas comunes) y presentacion al departamento:

Se hace un recorrido por todas las areas comunes de la planta, tales como: comedor,
vestidores, sanitarios, lockers, etc. Una vez vistos todos los temas de integracion a la
compaiiia, los colaboradores de nuevo ingreso son presentados por el area de G&G
con su jefe directo y se hace oficial la entrega del nuevo personal al area designada

para luego continuar con la induccion en su area junto con su padrino y jefe inmediato.
3.2.1.5. Integracion en la funcion:
Aqui se anexa integracion en la funcion de técnico mecénico desde los temas

dordados en el area de seguridad, proceso y su sector correspondiente.
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INTEGRACION EN LA FUNCION

NOME: Emir Jalaue Cambl.o de DATA: PADRINO: Ruben Vazquez
funcion 16/06/2020
ACTIVIDADS PADRAO REFERENCIA
ENTRENAMIENTO CONOCIMIENTO / PROCEDIMIENTO / QUIEN CUANDO
DETALLE
Padréo: VPO
Conoce y administra |Pilar Seguranca -
SEGURIDAD los procedimientos de | SAM & LOTOTO Oscar 17-jun
SAMe LOTOTO e Seguranga em
Maquinas
Conoce y aplica el Padrao: VPO
SEGURIDAD prO(_:edlmlento y_/ o |Pilar Se_gu[anga - Oscar 17-un
permiso de Trabajo en| Permisséo de
altura Trabalho
Conoce y aplica el
SEGURIDAD  |procedimientoy / o permiso de Emir 17-jun
Espacio Confinado
Conoce los riesgos del
area y controles
operacionales necesarios Padrdo: VPO
para ejecutar su trabajo, . _
SEGURIDAD usa los EPI apropriados Pilar Sggujanga Emir 17-jun
para cada tarea ejecutada Avall_agao de
(operacion, Riscos
mantenimiento, limpieza,
etc.) y para cada area.
Conoce y administra los
SEGURIDAD | procedimientos de Prevencion Emir 18-jun
Conoce y administra los
SEGURIDAD procedimientos de Equipos de Oscar 18-jun
Elevacion
Conoce yadministra los
procedimientos de . .
SEGURIDAD Herramientas de Oficina Emir 18-jun
(Herreria)
Conoce yadministra los
SEGURIDAD procedimientos de Emir 18-jun
Monitoreo de Seguridad
Entender Ta Descripcion
GESTION de Negocio de laUGyel Daniela 22-jun
Area de UG
IC’s e IV's: Entende a 5
diferencade IC’s e Ivs, | Padréo: VPO -
GESTION . comoestes Pilar Gestao - | paniela | 22-jun
séocontrolados, conhece | Gerenciar para
0s principais IC’s e IV's do Manter
equipamento /Proceso
Presentacion de Suefio del matiet VirU
GESTION areay su Arbol de ICe V Pilar G?Stﬁo B Daniela 22-jun
CeRIREE
OPERACION Circuito de SAP Notificaciones - Daniela 22-jun
j Entendimiento sobre la Soati <
OPERACION criticidad de los equipos y su RCM Daniela 22-jun
plan
p Acompafamiento de Periodico |Lectura previa de .
OPERACION de Bombas de Lavado procedimientos Mauro M. 23-jun
Acompafiamiento de Lectura previa de
OPERACION Periodico de Bombas P Mauro M. 24-jun

de Germinacion

procedimientos
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Una vez finalizado el proceso de integracion en la compafiia, con todo lo que implico,
se realizara anualmente un re entrenamiento en cuestiones de seguridad tanto con los
técnicos de seguridad como con el licenciado de seguridad en donde esta area es quien
realiza la confeccién del cronograma de capacitaciones que se vera en el siguiente
punto. Ademas de los entrenamientos en materia de seguridad, cada funcionario, ya
sea propio, temporario o tercero deberd contar con la capacitacion en diferentes
procedimientos de trabajo seguro u operacional.

A continuacién, se anexa imagen de matriz de entrenamientos del area de seguridad,

esta se encuentra con el mismo formato paralas diferentes areas.
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3.3.  Capacitacion en materia de seguridad:

La capacitacion laboral no es sélo lo que la persona aprende, sino lo que puede
aplicar, reflexionando y accionando. La capacitacion laboral es, al mismo tiempo una
construccion de oportunidades y una respuesta educativa integradora, porque es
capaz de satisfacer una necesidad de capacitacion dentro de las posibilidades de un

marco organizacional.

La capacitacion es un proceso que posibilita al capacitando la apropiacion de ciertos
conocimientos, capaces de modificar los comportamientos propios de las personas y de
la organizacion a la que pertenecen. Es una herramienta que posibilita el aprendizaje y

por esto contribuye a la correccion de actitudes del personal en el puestode trabajo.

Es importante la coordinacion en cuanto a los temas de capacitacion, 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 planificacion anual con los
temas que se van a desarrollar a lo largo de los meses, con el fin de programar las
capacitaciones segun 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 organizacion, crean una mejor imagen para la empresa, se
promueve la comunicacion a toda la organizacion, se agiliza la toma de decision y la

solucidn de problemas, ya que cuentan con otros conocimientos de como realizar de

manera segura las actividades por parte de la operacién y, contribuye a la formacién

de lideres y dirigentes.

En cuento al personal, los entrenamientos benefician en base a la toma de decisiones
y solucién de problemas alimentando la confianza, la posicion asertiva y el desarrollo,
sube el nivel de satisfaccion 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:

I Capacitacion inductiva:

Es aquella que se orienta a facilitar la integracién del nuevo trabajador, en

general como a su ambiente laboral, en particular.

Normalmente se desarrolla como parte del proceso de Seleccién de Personal,
pero puede también realizarse previo a esta. En tal caso, se organizan programas de
capacitacion para postulantes y se selecciona a los que muestran mejor

aprovechamiento y mejores condiciones técnicas y de adaptacion.

1 Capacitacion Preventiva:

Es aquella orientada a prever los cambios que se producen en el personal,
cada vez que su desempefio puede variar con los afios, sus destrezas pueden

deteriorarse y la tecnologia hacer obsoletos sus conocimientos.

Esta tiene por objeto la preparacién del personal para enfrentar con éxito la
adopcion de nuevas metodologias de trabajo, nueva tecnologia o la utilizaciéon de
nuevos equipos, llevandose a cabo en estrecha relacion al proceso de desarrollo

empresarial.
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1 Capacitacion Correctiva:

Como s u nombr e | o i ndi ca, est § or i
desempefoo. En t al senti do, su fuente
Desempefio realizada normalmente en la empresa, pero también los estudios de
diagnostico de necesidades dirigidos a identificarlos y determinar cuéles son factibles
de solucion a través de acciones de capacitacion.

1 Capacitacion para el Desarrollo de Carrera:

Estas actividades se asemejan a la capacitacién 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 impliguen mayores exigencias y
responsabilidades.

Esta capacitacion tiene por objeto mantener o elevar la productividad presente
de los colaboradores, a la vez que los prepara para un futuro diferente a la situacion
actual en el que la empresa puede diversificar sus actividades, cambiar el tipo de

puestos y con ello la pericia necesaria para desempenfarlos.

3.3.2. Modalidades de capacitacion:
Los tipos de capacitacion enunciados pueden desarrollarse a través de las

siguientes modalidades:

1 Formacién:

Su propdésito es impartir conocimientos basicos orientados a proporcionar una

vision general y amplia con relacion al contexto de desenvolvimiento.

M Actualizacion:

Se orienta a proporcionar conocimientos y experiencias derivados de recientes

avances cientifico T tecnoldgicos en una determinada actividad.

1 Especializacion:

Se orienta a la profundizacion y dominio de conocimientos y experiencias o al

desarrollo de habilidades, respecto a un area determinada de actividad.

9 Perfeccionamiento:
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Se propone completar, ampliar o desarrollar el nivel de conocimientos y
experiencias, a fin de potenciar el desempefio de funciones técnicas, profesionales,

directivas o de gestion.

T Complementacion:

Su proposito es reforzar la formacion 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 capacitacion:

9 Nivel Basico:

Se orienta a personal que se inicia en el desempefio de una ocupacion o area
especifica en la Empresa. Tiene por objeto proporcionar informacién, conocimientos y
habilidades esenciales requeridos para el desempefo en la ocupacién de una manera

segura.

T Nivel Intermedio:

Se orienta al personal que requiere profundizar conocimientos y experiencias
en una ocupacion determinada o en un aspecto de ella. Su objeto es ampliar
conocimientos y perfeccionar habilidades con relacion a las exigencias de

especializacion y mejor desempefio en la ocupacion.

T Nivel Avanzado:

Se orienta a personal que requiere obtener una vision integral y profunda sobre
un area de actividad o un campo relacionado con esta. Su objeto es preparar cuadros
ocupacionales para el desempefio de tareas de mayor exigencia y responsabilidad

dentro de la empresa; generalmente a niveles jerarquicos elevados.

3.2.4. Modelo de la evaluacion:
Al finalizar la capacitacion se realiza una evaluacion mediante un maltiple choice o

responder diferentes preguntas siendo corregida por el personal de seguridad para

saber el grado de aprendizaje dado en la capacitacion realizada.
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3.2.5. Responsables de la capacitacion:

Tanto el area 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 accion de mejora en cuanto a
soluciones en donde se incrementan para proveer conocimientos y desarrollar
habilidades que cubran la totalidad de requerimientos para el desempefio de puestos
especificos, actualizando y ampliando los conocimientos requeridos en areas
especializadas.

Los responsables de las capacitaciones seran del &rea de seguridad e higiene de la
empresa los cuales deberan realizar un programa de capacitacion del personal como
también deberan preparar:

- La sala de capacitacion.

- Videos.

- Diapositivas y/o Fotos.

- Examen para el final de la charla.

Se muestra a continuacién un control nominal de entrenamientos de seguridad y el cronograma anual a cumplir:

-Q:umbev _ CONTROL NOMINAL DE ENTRENAMIENTOS DE SEGURIDAD

2132022
BLOCUED DE EHERSIA Platafurms Tijara Trabajm sn Alturs Parmirm ds Trakajm MR 18
S FUNCION B
S tan - [t - [ reena ~ [ wemmimientd - [ #aa - [ e - [ vemns ~ [ Femmimiemia - [ #ad - [ mea - [ weand [ Femmimieatd - [ #nad - [ et - [ weand = [ wemmimientd - [ | - [ mea - [ pemna -
Aldcon, M Labaratorio Operador 1 1| 2mTiz021| 28iTiz0zz
1 1 Wrizo21 n7FI2022 1 1 Wriz0zi n7I2023
Ens Mantenimicnte 1 1 1B6/2021 | 180642022 1 1 Stlfz021 | SHwRz022 1 1 15i612021 [ 150642023
ar Sequridad y W2 Amb | Sequridad ago-30 1 1 may-22
Sacigalippe, Felipe  Produssion Tarre Operador 1
Saiani, Sikvia Calidad Ascqurada | Laborataria Operador 1 T | 2mrizzl] zaiTizozz
Siellendier, Cricti: Engenhariz Marntenimicnts Dperader 1 1 120602021 | 184612022 1 1 BIR2021 [ 512022 1 1 1BiEi2021 [ 150642023
Si Agronomica Aare Suparvisor
Froduccién Torte Operador 1 1 Wz | Wrizez2 1 1 WHzOz | WTi2023
Log!Fin Farteria Operadar
Agrenemica [Pl Dperadar 1 1 138f2021 | 134842022
Froduccién Lrs Operador 1 T | ovarz021| 20isizozz 1 T | eoierz0zl| 20i8iz023
Agrenamicy Aare crant.
ago-ZZ
Sequridad y U2 Amb ETEl 1 T | 2e7iz021] 26i742022 S4/2022 | 2411iZ024
Engenhariz 1 1 1GiEf2021 | 154642022 1BiEi2021 [ 150642023 1 1 jul-21 jul-23
1 1 3MEIZ021| 30MEIZ02ZZ 20f2020 | 21042022
1 1 1816/2021 | 184642022 62021 | 154642023 1 1 2g0-21 ago-23 1 1 may-22
1 1 1382021 134842022
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CRONOGRAMA DE PLAN DE ENTRENAMIENTO

SOVECER,

VPO
................... - 2029 ambev
___ Marzo [ Abdl
Prevencion de Helrraml:mafsi - Equipos de elevacion
Explosiones (Andres) TR S Y oo ool (Andres)
{Andres)
Semana de sequridad
I
 Mao | o T
NR-10 ({icono)
Herramientas de ™ ¥ g 3
oficina y manuales Equipos de elevacion Herramientas
(Andres) (Andres) manuales
Sustancias Sustancias
:;;:xzrz:&':::) peligrosas/ peligrosasi/hipoclorito Explosion
hipoclorito mecanicos
; Manipuleo de
Simulacro Practica rescate de Espacio confinado 3
altura techo sacado Suragumos [V50)
{bngada)
I
Soptiembro | Ocwbre |
Riesgo ergondmico
Sustancias peligrosas Explosion
Bloqueo de energia Trabajo en altura Montacargas {Andres)
Equipos de elevacion
(Andres)

3.3.

Inspecciones de seguridad:

La inspeccion de seguridad es una técnica que consiste en el analisis realizado
mediante la observacion 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, maquinas y procesos productivos se hace
referencia no s6lo a sus condiciones y caracteristicas técnicas, sino también a
metodologias de trabajo, actitudes, aptitud y comportamiento humano para el puesto de
trabajo que desempenfan.

Consiste en la utilizacion de chequeos que se realizan habitualmente o con cierta
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periodicidad dentro de una empresa dependiendo exclusivamente del tipo detrabajo
que se realice y los riesgos que conlleva, siendo realizado por cualquier persona
gque forme parte de la planta (esto incluye no solo a funcionarios, sino quetambién a
temporarios y contratistas), por esta razén, toda persona que ingrese a realizar un

trabajo debera recibir la formacién 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 preveniraccidentes

y enfermedades ocupacionales.

Estas inspecciones son llevadas a cabo mediante una plataforma llamada
finspeccibnde rut ao en donde el acceso es real
celulares a través de un link o codigo 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 juntoal area
evaluada deberan realizar un seguimiento inmediato a las observaciones mas urgentes
(consideradas como criticas), buscandose las causas ocultas (reales) que contribuyen
a ocasionar los peligros y, el personal que inspecciona otra area puede dar una opinién
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:

E]

Trabajo en altura: Se inspeccionara: Arnés, Cabo de vida, escaleras, lineas de

vida, Dispositivos retractiles, entrenamiento en trabajo en altura, check de
techos, etc.

1 Espacio Confinado: Se inspeccionara: Entrenamiento de funcionarios y
terceros de espacio confinado, arnés de seguridad, identificacién de estos,
verificar permiso de trabajo, etc.

I Sam y Lototo (Bloqueo de energia): Se inspeccionara: Blogueo de energia
realizado por un operador, entrenamiento en el bloque, procedimiento de Sam
y Lototo, etc.

1 Respuesta ante emergencias en donde se puede evaluar matafuegos,
hidrantes, luces de emergencias, botiquines, sensores de equipos, etc.

1 Equipos de elevacion: Se verificaran los equipos de elevacion en su area (sello

(precinto), inspeccion, condiciones): monorriel, aparejo, brazo de elevacion,

PTA, grda, puntos de anclaje, etc.
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9 Sustancias peligrosas: EPP, MSDS, Matrix, proteccion de bomba dosificadora,
almacenamiento de producto).

1 Permisos de trabajo: Confeccién de este
1 EPI'S: Usoy estado de conservacion.

1 Gestiones contratadas: Permiso de trabajo, detalle de métodos, entrenamiento
deseguridad, epi’s, etc.

1 Evaluacion de riesgos: Verificar si se encuentra la actividad en la misma.
1 Sefalizacion de seguridad: Verificar carteleria de acuerdo con los riesgos.

1 Comportamientos seguros: Realizar un reconocimiento a una persona que
realiza un trabajo respetando la normativa de seguridad.

1 Monitoreo de seguridad: Realizar una evaluacion de las tareas y/o sector.

1 Reglas de oro: Verificar el cumplimiento y comprension de esta.

Se muestra a continuacion el formulario:

AREA MONITOREADA
[] proceso
O™

[] MANTENIMIENTD
[] MEDID AMBIENTE
[ c¥o

[ caupao

O o

D uvDs
INSPECGIONES DE RUTA [ secumiban

Formulario realizado para realizar una i ion a dif de D LOGCISTICA
seguridad

R in

gmail.com {no compartidos &
a BLOGUS EVALUADD *

() PERMISD DE TRABAIC
() TRABAID EM ALTURA
CARGO/PUESTO *
() ESPACIO CONFINADO
[[] Lideranza (C) samM ¥ LOTOTO
[J operacién () mECLAS DE ORO
[] Terceros () COMPORTAMIENTO SEGURC
() MONITORES DE SECURIDAD
() EQUIPOS DE ELEVACION
NOMBRE Y APELLIDO *
() SEMALIZACION DE SECURIDAD
() RESPUESTA ANTE EMERCENCIA
() EWALUACIHIN DE RIESGOD

() GESTION CONTRATISTA

() EPIS

DEEERVACIONES REALIZADAAS
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3.4. Investigacién de accidentes:
La investigacion 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 caracter correctivo e incluso preventivo,
ayudandonos a mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo y aumentando
la competitividad de las empresas.

La investigacidn de accidentes tiene como objetivo principal la deduccién de las causas
gque los han generado, para disefar e implantar medidas correctoras encaminadas,
tanto a eliminar las causas para evitar repeticién del mismo accidente osimilares, como
aprovechar la experiencia para mejorar la prevencion en la empresa. Todo accidente
es una leccion y de su investigacion se debe obtener la mejor y la mayor informacién
posible no sélo para eliminar las causas desencadenantes del suceso y asi evitar su
repeticion, 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 organizacion de la prevenciénen la empresa y cuyo control va

a significar una mejora sustancial en la misma.

El trabajador accidentado tiene un papel crucial en la investigacién, ya que es quien
mejor sabe lo que ha sucedido. También es importante la participacion de los
trabajadores presentes durante el accidente (testigos) para contrastar y comprobar el
testimonio del trabajador accidentado. La informacion del accidente debe recabarse de
todas las fuentes posibles, laimplicacion de todos los agentes mencionados enriquecera

la investigacion.

El objetivo de las investigaciones no consiste sélo en determinar la causa, hay que
realizar un proceso de recogida de informacion que nos permita saber: qué paso, y la
secuencia cronoldgica del suceso y, como pas6. Rara vez un accidente se explica por
la existencia de una sola o unas pocas causas que lo motiven; mas bien al contrario,
todos los accidentes tienen varias causas que suelen estar concatenadas. Se debe

tener una visién pluri causal del accidente.

Lo primero que debe determinar es qué ocurrio realmente, cuales fueron las acciones
que se realizaron y cudles las acciones preventivas significativas que no se llevaron a
cabo. En esta fase de la investigacion es importante diferenciar qué actividades se
realizaron de las que deberian haberse realizado. Puede comenzarse la investigacion
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
gue puedan surgir. En esta etapa lo importante es comprender qué paso 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 ocurrio, debe responder a la segunda pregunta: ¢por qué ocurrié? Las
causas del accidente son todas las circunstancias que tuvieronque concurrir para que
se produjera; generalmente hay varias causas para cada accidente, asi que no nos
debemos conformar con la primera que se identifique.

Identificada una causa, revisar la descripcion del accidente y comprobar qué mas hizo
falta para que sucediera cada uno de los hechos. Para esta revisién puede ser (util
volver a preguntar a los compafieros del accidentado, a su mando directo, testigos, etc.

Para conocer de forma obijetiva, 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, sélo causas; Sélo hechos probados,
concretos y objetivos, nada de suposiciones, ni conjeturas, ni interpretaciones; No
realizar juicios de valor durante la recogida de informacioén, hay que ser objetivos; Tomar
datos en el mismo momento posterior al accidente, cuanto antes se tomen los datos
mas fiables seran. Tratar de evitar la confusién que se produce después de un accidente;
Entrevistar al accidentado, siempre que sea posible, para tener una informacién mas
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 investigacion del accidente se realiza in situ, es imprescindible conocer el
lugar, la distribucién de los elementos y del espacio, conocerel entorno fisico; Considerar
todos los aspectos que hayan podido intervenir como condiciones materiales, la
organizacion del trabajo, el entorno fisico y medioambiental y, caracteristicas del

trabajador.

Se debe realizar una categorizacion preliminar de la severidad del acontecimiento, no
solo por las consecuencias reales del acontecimiento sino también por los dafios
potenciales que podria haber generado. Para poder determinar que severidad tuvo el

acontecimiento se debe tener en cuentalafi Ma tde CategoriadeSever i dado.
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Accion SIF SIF TRI (sin FAI
Actual Potential SIF)
1 Medidas de mitigacion v
atencién a las victimas Inmediato
2 Informes en la
herramienta de Evento + 24 h
informes de incidentes
globales
Enviar notificacidon Evento + 24 h Evento + 24 h | Solo para LTI
Evento + 24 h
4 Investigacion, analisis
de causa raiz (RCA) y Evento + Evento + 7 dias Zona decide
plan de accién de la 3 dias
instalacién
5 Validar RCA y plan de Siempre Siempre
accion de instalaciones Evento + Evento + 10 La zona decide
5 dias dias
= Implementar
aprendizajes / medidas Segan el plan de accién
preventivas en el
Centro
T Seguridad Alert en
idioma local y compartir La zona
Zona Seguridad Dep. Siempre decide™ La zona La zona La zona
v Zona incluir los Ewvento Ewvento decide* decide decide
aprendizajes relevantes + T dias + 14 dias
en el plan de accién de
la Zona
8
Alerta de seguridad en Siempre La zona
inglés y compartir con Evento + 10 decide™
Global Safety dias Evento + 20 La zona decide™
dias
9 La zona
Siempre decide™,
Presentar alerta de Siguiente T&M Siguiente T&M
seguridad a la alta A Zone VP, de
direccién CSuQ vy Global seguridad
Safety global
10 Departamento
Zona De Seguimiento de Seguridad
de planes de accién Global mensual La zona decide™
y actualizado
11 Alerta de seguridad
global a cascada y Siempre Global decide™
aprendizajes relevantes Evento
para otras zonas +30 dias
12 Revise los
procedimientos de
seguridad global / GTS Actualizacién inmediata o next de los procedimientos
/ GOPs y actualice si es
necesario

3.5.1. Matriz de severidad:

MATRIEDE SEVERIDAD

Catagora| Salsa Ocupacional Segundad Macio amblents ﬂ"'“m'“u""“"
Incomasdidad slm Auccldees que
ﬁ ety P oo reeen, | FTPECI0 ambler l-nshﬂl..fuin
sahud. prirmencs ausilcs. o significatie.
Crafio ambiental
E Ermfermedamss Acodentes 5N ressTinglids al arsa
=i E=14] lencia (poon b= | Dresds USD
] Icenca [oon resmcion, con | emprendirmianio, o | 90 mil hasia
E Fesir cohon, con TalEmi=To que afiecta abcs | USD 100 mil
COmuUNEs.
Catc ambberka
rectngon & ares del
=m prend e, ko
" Dus afects @ los
Emamedaces =S ks bemas Deesde LSO
= ooupaclonmies con | VOCISTRES con comunes gue | 100 mil nasta
B Boencia. SeE R abergan especkes | USD 1 milon.
ranas Yo
amenazsdas y a oo
oS isEmas rarcs
WA B E AT
Crafio ambisntal
Emfamedaces Accidentes que Fvolucra alas
E oCLpac onEes. DoupEcionakes areas exdemas de Dﬁﬁ%‘
Incapacianes oque | | Incapacitanes o Ia InstElachon, o T
= provoaquen una (1) e provoquenuna | que afeca alos ===z
wiaAma ItEl. 1) wichma fat=l. eciE SiermEs
Comunes.
Dafio amblental
que aicsres a las
Areas edemas de
E T I3 Instcion,
-3 mas de una | Accidents con mas :a::hm == MSE e LD
wictima fatal cormo | de una (1) victima
@ i Ty 'E':Ei_ COMUNESs que 10 millones.
= abeman esperes
‘SHhschon [}
= Aguaa raras yo -
amenaradas
Ecos|SEMSE Ian0s
Wio amenarados.
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3.5.2. Metodologia: Arbol de causas:

El método del &rbol de causas es un valioso instrumento de trabajo para llevar acciones
de prevencion y para involucrar a los trabajadores de cada empresa en la dificil 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. Seguln

este m®todo, |l os accidentes de t randeegnoia pueden
no deseada del disfuncionamiento del sistema, que tiene una incidencia sobre la
integridad corpor al del component sistetmamano del

hace comprender no sélo como se produjo el accidente sino también el porqué. Los
accidentes tienen multiples causas y son la manifestacion de un disfuncionamiento del
sistema que articula las relaciones entre las personas, las maquinas o equipos de
trabajo y la organizacion del trabajo. También hay ciertos disfuncionamientos del
sistema hombre-maquina que no tienen repercusiones sobre laintegridad corporal del
componente humano; en ese caso hablamos de incidentes como perturbaciones que
afectan al curso normal de la produccion pero que el hombrees capaz de reestablecer
recuperando el tiempo perdido. Teniendo en cuenta que en general el nUmero de
incidentes es cuatro veces mayor que el de accidentes, siendo coherente con lo que
decimos: el incidente constituye variaciones respecto a la situacion inicial y por tanto el
accidente es el Ultimo eslabon de una serie de incidentes. El método del Arbol de
Causas es un método de analisis que parte del accidente realmente ocurrido y utiliza
una légica de razonamiento que sigue un caminoascendente hacia atras 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
multiples 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 arbol de causas, al ir
remontandose hacia atras 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 arbol de causas es una técnica para la investigacion de accidentes
basada en el andlisis retrospectivo de las causas. A partir de un accidente ya sucedido,
el arbol causal representa de forma gréafica la secuencia de causas que han
determinado que éste se produzca. El analisis de cada una de las causas identificadas

en el arbol nos permitira poner en marcha las medidas de prevencion mas adecuadas.
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3.5.2.1. Aplicacion del método del arbol de causas en la investigacion de

accidentes

Condiciones para su aplicabilidad La aplicacion sistematica y mantenida del método
del arbol de causas depende de la capacidad de la empresa para integrar esta accion
en una politica de prevencion planificada y concebida como un elemento més dentro
de la gestién de la empresa. Para garantizar resultados efectivos en la investigacion
de todo accidente se deberan de dar simultdneamente estas cuatro condiciones:

1. Compromiso por parte de la direccion de la empresa, capaz de garantizar la
aplicacion sistematica de los procedimientos oportunos, tanto en el andlisis de los
accidentes como en la puesta en marcha de medidas de prevencién que de este

analisis se desprendan.

2. Formacion continuada y adaptada a las condiciones de la empresa de los
investigadores que pongan en practica el método del arbol de causas.

3. La direccién, los supervisores y los trabajadores deben estar perfectamente
informados de los objetivos de la investigacion, de los principios que la sustenta 'y de la
importancia del aporte de cada uno de los participantes desde su funcién y/o rol que

desempefia en la investigacion.

4. Obtencién de mejoras reales en las condiciones de seguridad. Esto motivara a los

participantes en futuras investigaciones.
3.5.2.2. Etapas de ejecucion:
- Primera etapa:

Recoleccién de la informacién La recoleccion de la informacién es el punto de partida
para una buena investigacion de accidentes. Si la informacién no es buena todo lo que
venga a continuacién no servira para el objetivo que se persigue. Mediante la
recolecci-n de |l a informaci -n se preten
daban en el momento inmediatamente anterior al accidente y que permitieron o

posibilitaron la materializacion del mismo.

Para asegurarnos que estamos recogiendo los datos de forma correcta deberemos

seguir la siguiente metodologia de recoleccion de informacion:

¢ Cuando? Realizando la investigacion lo més pronto posible después del accidente. A
pesar de que el shock producido por el accidente torne la investigacién mas delicada,
obtendremos una imagen mas fiel de lo que ocurrié si la recoleccion de datos es

efectuada inmediatamente después del accidente. La victima y los testigos no habran
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olvidado nada y aun no habran reconstruido la realidad razonando a posteriori sobre los

hechos producidos, digamos que la informacién se debe recogerfi emal i ent e 0.

¢,Donde? Reconstruyendo el accidente en el lugar donde ocurrieron los hechos. Esto
nos permitira recabar informacion sobre la organizacion del espacio de trabajo y la
disposicion del lugar. Se recomienda la realizacion de un dibujo o croquis de la
situacion que facilite la posterior comprension 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 ocurrié fuera de lo habitual. Habitualmente
quien realiza las investigaciones de los accidentes son los técnicos del Servicio de
Prevencién, sin embargo, es evidente que para que la investigacion sea realmente
efectiva, habra que tener en cuenta la opinién tanto de las personas involucradas como

de quienes conocen perfectamente el proceso productivo.

¢ Como? Evitando la busqueda de culpables. Se buscan causas y no responsables.
Recolectando hechos concretos y objetivos y no interpretaciones o juicios de valor. Se

aceptaran solamente hechos probados.

Anotando también los hechos permanentes que participaron en la generacién del

accidente. Entrevistando a todas las personas que puedan aportar datos.

Recabando informacion de las condiciones materiales de trabajo, de las condiciones
de organizacion del trabajo, de las tareas y de los comportamientos de los

trabajadores.

Empezando por la lesion y remontandose lo mas lejos posible cuanto mas nos
alejemos de la lesion, mayor es la cantidad de hechos que afectan a otros puestos o

Servicios.
I Toma de datos:

Aungue no existe una norma general respecto a la recolecciéon de informacién de los
testigos, es recomendable hacerlo en primer lugar de forma independiente y, una vez
analizada (tanto la informacion de los testigos como la recabada por el investigador), se
realizara la entrevista conjunta, con el fin de aclarar las posibles contradicciones que
hayan surgido. Para que la informacion obtenida de los testigos sea lo mas proxima a
la realidad conviene no tomar notas delante del entrevistado, pues psicolégicamente le
hace estar mas 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
comparnieros, lo que puede llevar a ocultar informacion, sobre todoen lo concerniente

con las variaciones sobre el proceso establecido. Hay que evitar preguntas que fuercen
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la respuesta; Impliguen cumplimiento de normativa; Induzcan ajustificacion.

Para facilitar la recoleccion de esta informacion y no olvidar nada, conviene utilizar un

cuadro de observacion que descompone la situacion de trabajo en ocho elementos:

lugar de trabajo, momento, tarea, maquinas y equipos, individuo, ambiente fisico y

organizacion. También podemos utilizar otras guias de observacion para recoger el

m8&xi mo n¥mero de hechos posi bl es. Lo m8s i mpor
(que es lo que ocurrié en el momento del accidente que no era lo habitual). No es lo

mismo e | desarroll o del trabajo habitual gue el
gué hacia efectivamente el trabajador y como lo hacia antes y en el momento del

accidente, no nos interesa saber como decia la norma que tenia que hacerlo.

Recoleccidn de la informacion

Lugar de trabajo En el momento del accidenta:
Mormalmente:

Variaciones:

Momento En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Tarea En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Maquinas y equipos En el momento del accidenta:
Normalmente:

Variaciones:

Individuo En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Ambiente fisico En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Organizacion En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Segunda etapa: Construccion del arbol. Esta fase persigue evidenciar de forma gréafica
las relaciones entre los hechos que han contribuido a la produccion del accidente, para

ello sera necesario relacionar de manera légica todos los hechos que tenemos en la

lista, de manera que su encadenamiento a partir del Gltimo suceso, la lesion, nos vaya
dando la secuencia real de cémo han ocurrido las cosas. El arbol ha de confeccionarse
siempre de derecha a izquierda, de modo que una vez finalizado pueda ser leido de

forma cronoldgica. En la construccion del arbol se utilizara un coédigo grafico:
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O HECHO _— VINCULACION

HECHO VINCULACION
PERMAMENTE @~ — ======== = APARENTE

A partir de un suceso Ultimo se va sistematicamente remontando hecho tras hecho

mediante la formulacion de las siguientes preguntas:

1) ¢ Cuél es el ultimo hecho?

2) ¢ Qué fue necesario para que se produzca ese Ultimo hecho?
3) ¢ Fue necesario algin otro hecho mas?

La adecuada respuesta a estas preguntas determinara una relacion l6gica de

encadenamiento, conjuncién o disyuncion.

4, Encadenamiento o cadena:

Para que se produzca el hecho (A) basta con una sola causa (B) y su relacién es tal

gue sin este hecho la causa no se hubiera producido.

B) — (&)

5. Conjuncion:

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 si solo
para causarlo, solo la presencia conjunta de ambos hechos desencadena (A). Lo

representaremos de esta manera:

(B) —

(C)

(B) y (C) son hechos independientes no estando directamente relacionados entre si, lo
que quiere decir que para que se produzca (B) no es necesario que se produzca (C) y

viceversa.
- Disyuncioén:
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Dos 0 mas hechos tiene una misma causa (C). (C) es necesario y suficiente para que

se produzcan (A) y (B). Lo representamos de esta manera:

(C) —*

(A)

(B)

(A) y (B) son hechos independientes, no esta directamente relacionados entre si;

para que se produzca (A) no es necesario que se produzca (B) y a la inversa.

Hechos independientes:

También puede darse el caso de que no exista ninguna relacién entre dos

hechos, es decir gue sean hechos independientes. Graficamente seria: (A) (B)

En resumen, las posibles relaciones entre los hechos implicados en un

accidente son:

Definicion

Encadenamiento Conjuncién Disyuncion Independencia
Un dnico Un antecedente Dos o varios Ay B son dos
antecedente (A) |(A) tiene varios origenes | antecedentes Hechos independientes.

tiene un unico
origen directo (B).

directos (B, C).

(B, C) tienen un
unico origen
directo idéntico
(A).

No relacionados.

Representacion

(B) —™* (A)

(B) —
—> (A)

(C)—

C)
L,

—18)

(A) (B)

B es suficiente y
necesario para
que se produzca
(A).

Cada uno de los

antecedentes (B) y (C)
eran necesarios para que
se produjera (A), pero

A era necesario
para que se
produjera (C) y
(B).

(B) puede producirse sin
que se produzca (A) y
viceversa.

Caracteristicas ninguno de los dos era
necesario en si mismo:
juntos constituyen una
causa suficiente.
3.5.2.3.  Administrar la informacién y explotar los arboles:

Tras la recoleccion de la informacion y la posterior construccion del arbol de

causas se procederd a la explotacion de estos datos, estos se pueden explotar

interviniendo en dos niveles: Hechos independientes, también puede darse el

caso de que no exista ninguna relacién 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. Elaboracién de las medidas
correctoras las medidas correctoras inmediatas seran las que propongamos
inmediatamente después del accidente. Cada hecho que contiene el arbol es
necesario para que ocurra el accidente; luego cada hecho se puede considerar
como objetivo de prevencién posible para impedir ese accidente.

Las medidas correctoras inmediatas se deben aplicar a los hechos que estén
mas alejados de la generacion del accidente, para que nos hagamos una idea
gréfica, a cada uno de los hechos que estan mas cerca de los extremos finales
de cada rama del &rbol le corresponde una medida correctora, asi no sélo

prevenimos que ocurra ese accidente, sino que prevenimos sobre toda la rama

y por tanto sobre otros accidentes.

®7
o —©

Es decir, para los hechos N° 3, 6, 7y 9 (0 los mas proximos a ellos sobre los
que se pueda actuar) le correspondera 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
mas largo plazo, pero en todo caso estamos hablando de medidas preventivas
para prevenir el propio accidente que estamos investigando.

Elaboracion de medidas preventivas generalizadas a otros puestos. La cuestiéon
gue ahora se plantea es saber qué factores presentes en otras situaciones
diferentes al accidente que estamos investigando nos revela el arbol, con el fin
de que se actle sobre éstos con miras a evitar no sélo 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 podrianproducir 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
ejecucién que no se haya cumplido, para ello se podria registrar globalmente
paratoda la empresa una ficha de control y seguimiento de medidas preventivas.
Esta ficha se aplicara de manera global a toda la empresa y servird para
comparar las medidas preventivas adoptadas tras el accidente conlas que
habian propuestas ya tras la evaluacion de riesgos en cada puesto o equipo
determinado; podemos también ver en dicha ficha si se han cumplido los plazos

previstos y cudl es la razon de la no-aplicacion de la medida preventiva.

3.5.2.4.  Analisis de accidente utilizando el método Arbol de Causas:
Desarrollamos la investigacion del accidente ocurrido a un operario que se

ejecuta sus labores en el puesto de Técnico Mecanico, 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 MECANICO: MANTENIMIENTO MECANICO DE
EQUIPOS.

DIA/HORARIO: 18 de febrero, 2021 / 07:00 hs
UNIDAD: MALTERIA PAMPA

El dia 18 de febrero del 2021 a las 07:00 hs en Malteria Pampa en el inicio de la jornada

laboral de dos técnicos mecéanicos 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 area de silos. Durante la ejecucion de la tarea, uno de los

técnicos involucrados, nota que se le empafan los lentes a raiz del uso del barbijo (EPI

obligatorio por COVID), por lo que separa un poco los lentes de su rostro para permitir

que se desempefien, dejando asi desprotegida el arte superior de sus ojos. Enlas

maniobras de retiro del pifién de la reductora, el técnico realiza pequefios golpes con

una masa sobre el equipo lo que desencadena con este movimiento que el mecanico

sienta una molestia en el ojo izquierdo. Inmediatamente de informarle al segundo

técnico de la situacion, 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 evaluacion de
alternativa al momento de ejecucién de la tarea.
5. EQUIPO: Causa Raiz: Uso de masa para extraccion de pieza y no una

herramienta apropiada/ no tiene herramienta adecuada para la tarea.

Técnicos Mecdanicos: Reevaluar procedimiento de recambio de piezas, asi como

analizar el lugar que esta ubicada.

6. PERSONA: Causa raiz: Baja percepcion del riesgo de las tareas con utilizacion
de masa.

7. Medidas preventivas y correctivas:

METODO:

Técnicos Mecanicos:

8. Incorporar en procedimiento alternativa de uso de lentes antiempanantes por
Covid.

Seguridad:

9. Reentrenar al personal de planta en herramienta de PARA 1 min buscando

mayor vision de los riegos.

Liderazgo:

10. Hacer charla de escucha activa con los técnicos mecanicos a cerca del uso de
herramientas de extraccién buscando mayor autonomia.

Operacion:

11. Revisar EDR de todas las areas (con foco en compatibilidad de EPIs y medidas

de prevencion contra Covid) y no uso de masa.

EQUIPQOS:

Técnicos Mecanicos / Seguridad:

12. Evaluar alternativa de herramientas ergonémicas para extraccion de piezas de

forma segura en logares reducidos ablandes ablande.
Técnicos Mecanicos / Seguridad:

13. Evaluar alternativa de herramientas ergondmicas para extraccion de piezas de

forma segura en logares reducidos.

170



PERSONAS:

Técnicos Mecanicos:

14. Analizar las tareas que se utilizan masa en la planta y cambiar uso de
herramientas de extraccion.

Seguridad:

15. Hacer mas testeos con otras lentes anti empanantes.

16. Disponibilidad més mascaras faciales para COVID.

Alta direccion: Estimular el uso de mascaras, lentes en sus monitoreos, asi 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 investigacion el que debe reportarse en un plazo maximode 5
dias habiles desde el suceso para no solo la unidad, sino que también para el resto de

las filiales.

Para cada fase de la investigacion se deben realizar las siguientes acciones

especificas:

Fase 1: Descripcion del acontecimiento:

T Documentar el tipo y severidad del acontecimiento.

1 La severidad debe considerarse de acuerdo con lo descripto en el punto 3.5.1
ademas, se debe tener en cuenta la potencialidad del acontecimiento de
acuerdo con los dafios que podria haber generado.

1 Completar quién / qué / cuando / donde / cédmo, seguin se conozca hasta el

momento, resulté afectado por el acontecimiento.

Fase 2: Investigacion (Recoleccién de datos):

9 Recolectar indicios directos mediante declaraciones individuales de los
involucrados / testigos.

1 Recolectar indicios indirectos (documentos, datos escritos, fotos).
1 Tener en consideracion las personas presentes, los equipos utilizados y la

171



documentacién empleada.

Fase 3: Analisis (Identificacién de factores criticos):

9 Organizar y analizar todas las evidencias obtenidas en la Fase 2.
1 Identificar los factores criticos (linea de tiempo).

1 Identificar todas las causas inmediatas y basicas del suceso.

Fase 4: Acciones preventivas y correctivas:

9 Disefar e implementar los métodos, sistemas o procedimientos que eliminen
las causas.

1 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 apuntaran a reducir el riesgo a un nivel aceptable.

i Para cada una de las causas se determinaran las medidas preventivas y
correctivas que se implementaran para corregirlas y evitar su reiteracion;
estableciéndose el nombre del responsable y el plazo para realizarlas.

1 Encaso de gue la investigacién 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

documentacién como adjuntos:

1 Declaracion escrita del accidentado, describiendo lo sucedido con su firma
correspondiente y DNI.

1 Declaracion escrita de testigos con sus respectivas firmas y DNI.
1 Copia de la denuncia del Accidente de Trabajo a la ART.

1 Original de la ultima ficha de entrega de EPP del trabajador.
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9 Evidencias fisicas y documentadas de la implementacién efectiva de las
medi das preventivas y correctivasi (segw%n Le
Dto. 351/ 790)

1 Copia de la alta médica del accidentado. Si el alta médica se realiza después
del plazo de presentacion del informe final de acontecimientos, ésta se

adjuntara posteriormente.

3.5.2.6. Analisis de la investigacion final:

DATOS DEL ACCIDENTE / INCIDENTE

Fecha: 18/0272021 Hora: 07:00 Provincia: Buenos Aires

El dia 18 de Febrero del 2021 a las 07:00 hs en Malteria Pampa en el inicio de la jornada
laboral de dos técnicos mecanicos 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 area de silos. Durante la ejecucion de la tarea, uno de los técnicos involucrados, nota que
se le empaiian los lentes a raiz del uso del barbijo (EPI obligatorio por COVID), por lo que
separa un poco los lentes de su rostro para permitir que se desempeiien, dejando asi
desprotegida el arte superior de sus ojos. En las maniobras de retiro del pifion de la reductora,
el técnico realiza pequefios golpes con una masa sobre el equipo lo que desencadena con
este movimiento que el mecanico sienta una molestia en el ojo izquierdo. Inmediatamente de
informarle al segundo técnico de la situacion, este decide detener la tarea y darle los primeros
auxilios.

Lugar del Accidente: {en de Instalacion de superficie y obra, indicar gasoducto)

Bajo Silo de Cebada, Torre de Morias.

PERSONAL ACCIDENTADO
x Empleado Subcontratista Empresa Subcontratista:
Apellido y Nombres: Gonzalez Legajo M®: 28041640 | DMI: 23645878
Edad: | A7 | Tipe de empleo: | | Administrative | Operative: x | Fecha de ingreso: 041071280
Tumos Rotativos Horario de Ocurrid en Haras
Puesto (tarea) habitual: Teenice Mecanico trabajo: Extras?
NO 8:00 a 14:00 NO
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MNaturaleza de la Lesion

Amputaciones

Asfixia

Conmociones y
traumatismos intemos

Contusiones y
aplastamientos

Heridas punzantes o

Iritacion/ Inflamacion de la

Distensiones musculares

Efectos de la electricidad

cortantes piel
Efectos de las radiacicnes Fracturas Intoxicaciones Lesiones miltiples
X Lesiones oculares Luxaciones Pérdida del globo acular Quemaduras

Torceduras y esguinces

Traumatismos superficiales

Otros (especificar)

Fona del cuerpo afectada
Lado: lzquierdo Derscho
.f'.bdcrrerju {incluye Antebrazo Aparato circulatoric en Aparato digestive en
arganas internos) general general
Aparato respiratorio en Boca (imcluye labios, -...abeza..'.l:ir..ix. migmbros
Brazo sup. {ubicaciones

general

dientes, lengua)

multiples)

Cabeza, ubicaciones

Cadera, miembros

Cara (Ubicacion no

veériebras Cervicales)

{ubicaciones miltiples)

miltiples Cadera |n‘:er!nr95 (ubicaciones clasificada en ofros ptos.)
multiples)
Coda Cuellz (incluye garganta y Cuerpo entero Dedos de las manas

Dedos de los pies

E=spalda (columna vertebral
¥ musculos adyacenies,

Hombro {Incluye clavicula

Mano (no incluye los

cerebro, cuero cabelludo)

médula) y omaplato) dedos)
Miembre inferior, Miembro superior, Mufiecs Musla
ubicaciones miltiples ubicaciones miltiples
Nariz ll_:)]c! [ incluye orbita y nernvio Oreja Palvis
optico)
Pie (no incluye los dedas) Pierna Region craneana (craneo. Redilla

Fala de Falta de experiencia Instruccion inicial insuficdents Operacion esporadica
conocimiento o - -
- Falta de reentrenamiento Ordenes mal interpretadas Ofras
habilidad
P Asignacicn de
) Relacion jerarguica poco clara L ) o .
Control/ o conflictiva responsabilidades/ tareas poco Delegacion insuficients
planificacian de clara o inadecuada
tareas Programacion insuficiente o Falta de conocimiento de la Falta de supervision o
inadecuada tarea por parte del supervisor inspeccion previa
Mantenimiento Mantenimiento preventivo inadecuado. incompleto Mantenimiento comective inadecuado, incompleto
deficiente o no realizado o no realizado
. Reemplazo inadecuado de piezas de piezas . .
Hemramientas y a P R % | Usode heramientas o equipos defectuosos
. defectuosas
=aupes Proil i iva de la vida Gtil del i
inadecuados o ra Dngaclc\n excesiva dela vida ull del equipo o Empleo inadecuado para ofros propositos
herramienta
. Mormas! procedimientos! Instructivos Normas! procedimientos) Instructivos no
. inconsistentes disponibles
Procedimisntos B —
. Otros: Procedimiento
x de trabajo . . - .
. . : . generico de la tarea y falta de evaluacion
inadecuados Momas/ procedimientos! Instructivas inexistente x . ) .
de alternativa al momento de ejecucion
de la tarea

Condiciones climaticas

Condiciones del terreno o superficie

Comunicacion deficiente

5Sin Factores Contribuyentes
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ANALISIS Y CONCLUSIONES

Andlisis de los hechos (método arbol de causas)
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Condiciones Inseguras

Consfruccion insegura de accesos a
equipos e instalaciones

Cafios permanentes en
oj ireurds

Dispositivos de seguridad blequeados

Estiba inadecuada

Estructuras o instalaciones con
problemas constructivos

Estructuras o instalaciones
deterioradas

Falta de equipos de proteccion

Falta de iluminacion o iluminacicn

Falta de orden y limpieza

inadecuados

x
personal o existente y defectuoso inadecuada
Hemramienias portatiles con ] ‘e . . ) .
o po Hermramientas portatiles sin proteccion Hemamientas y equipos defectuosos
proteccion inadecuada
u Herramientas y equipos faltantes o Instalacion electrica no segura o sin Maquinas o equipos defectuosos

proteccion

Resguardo inadecuado o faltante en
maquinas/ instalaciones

Senalizacion inadecuada, deficiente o
inexistante

Superficies afectadas por demmames,
agua, ste.

Sin condiciones inseguras

Otros Desperfecto vehicular, Condiciones climaticas adversas.
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