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INTRODUCCION

El presente trabajo tiene por objeto demostrar los conocimientos alcanzados por el
integrante del grupo de trabajo durante el cursado de la licenciatura en Higiene y

Seguridad en el trabajo.

En una primera etapa se eligio un establecimiento acorde a lo que solicitaba la guia de
estilo de la casa de altos estudios, se realizaron en reiteradas oportunidades visitas al
establecimiento para recopilar informaciéon del mismo tal como; cantidad de personal,
tareas desarrolladas por los mismos, accidentologia, evaluar el estado de cumplimiento
legal en materia de higiene y seguridad en el trabajo e identificar los riesgos mas

significativos.

En la segunda etapa se analizaron los riesgos, se ordenaron y evaluaron a fin de
establecer prioridades para el control y/o eliminacion de los mismos. La metodologia
que se presenta permite cuantificar la magnitud de los riesgos existentes y, en
consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de tratamiento. Para ello se parte
de la deteccion de las deficiencias existentes en los lugares de trabajo para, a
continuacion, estimar la posibilidad de que ocurra un accidente y, teniendo en cuenta la
magnitud esperada de las consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de

dichas deficiencias.

En la tercera etapa, de acuerdo a los resultados anteriores y utilizando herramientas
basicas de la gestion de calidad, se logra diferenciar en los riesgos evaluados, los
pocos vitales de los muchos triviales para poder establecer un orden de prioridades en

la toma de decisiones para la correccion de los mismos.

La ultima etapa consiste en el disefio e implementacion de un sistema de gestion de la
Salud y Seguridad en el Trabajo (SST) conforme a las leyes y reglamentaciones

nacionales, que incluye como elementos principales a la politica de SST de la



organizacién, la planificacion y aplicacion segun lo planificado, la evaluacion de los

resultados obtenidos y las acciones en pro de la mejora continua del sistema.

Como resultado del estudio realizado partiendo de un andlisis l6gico, que trabajando
sobre el puesto de trabajo elegido se estarian conteniendo uno de los sectores con

mayores peligros asociados.

NOMBRE DEL PROYECTO

Estudio de Riesgo en sector Molienda de granos

PLANTA PRODUCTORA DE BIO ETANOL A PARTIR DE MAIZ'Y SORGO
GRANIFERO

OBJETIVO

El presente trabajo tiene como objetivos:

e Mejorar las condiciones operativas, de Seguridad e Higiene y Medio Ambiente en

el sector de molienda de granos

e Analizar la operatoria existente identificando los peligros y riesgos en el sector.

e Evaluar las condiciones de trabajo de las distintas tareas del sector

e Revisionar y mejorar el programa de prevencion de riesgos laborales.
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Relevamiento vy revision inicial




RESENA DE LA PLANTA

Actividad Principal del emprendimiento.

La actividad principal de la empresa es la produccion de etanol anhidro (bioetanol).

La planta de ACA Bio Cooperativa Limitada tiene una capacidad de produccion de 400
m3/dia de etanol anhidro, equivalente a 125.000 m3/afio. La principal materia prima

para el proceso es el maiz y también puede ser sorgo.

La empresa comenz6 sus actividades en este sitio el 01/03/2014

La planta cuenta con 89 empleados y trabaja en cuatro turnos con 12 operarios
permanentes en cada turno y en horario central se encuentra desarrollando tareas el
resto del personal.

Detalle de estructura:

AREA CANT. DE TRABAJADORES
SEGURIDAD E HIGIENE 5
CALIDAD Y LABORATORIO 8
PRODUCCION 22
MANENIMIENTO 21
ADMINISTRACION 20
LOGISTICA Y ABASTECIMIENTO 13




Definiciones del proyecto:

e Produccion de 440 m3/dia etanol 99,8% base 100% maiz

e Utilizacion de Maiz con 58% de almidon base humeda (humedad 11% p/p)

e Posibilidad de operacién de mix maiz - sorgo bajo tanino

e Minimo de 330 dias operativos

e Cogeneracion eléctrica, autoconsumo garantizado

e Funcionamiento con gas natural o fuel oil pesado (ante cortes invernales)

e Alta automatizacioén ( fortaleza del tecnélogo elegido)

e Posibilidad de manejo de DDGS (seco) o DWGS (humedo)

¢ Planta de extraccion de aceite para biodiesel (3000 Tn./afio)

e Almacenamiento de granos 18 dias, DDGS 15 dias, WDGS 2 dias, etanol 12
dias, aceite 10 dias

e Cero efluentes provenientes del proceso

e Disefio de planta previendo la duplicacion. Inversiones adicionales para facilitar

la futura ampliacion.




SEGUMIDAD AISICA: A CARGO DE LA JEFATURA DE ShiMA

CATERING: A CANGO JEFATURA ADMBUSTRACION / RESPOMSANLE Riein

WMOVILIDAD: A CARGO HEFATURA ADMINSSTRACION [/ RESPONSANE Sftke
DEPARTAMENTO MEDICD: A CARGO JEFATURA ADMMISTRACION / RESPONSABLE RRHH
INTENDENCIA DE PLANTA: A CARGO JEFATURS ADAMNISTRACION [ RESPONSABLE kRHH
UMPE2A DE EDIRIOOS: A CARIO IEFATURA ADMINSTRADON / RESPONSABLE RRH




Molienda de granos

El tipo de preparacion de la materia prima seleccionado es la MOLIENDA seca. La
molienda seca es un proceso de produccion para extraer el almidén contenido en el
maiz ampliamente aceptado en la industrial del etanol. Mediante una noria se envia el
maiz a un equipo de pre limpieza que se encarga de separar el maiz del material que
no sirve del proceso, luego se envian a una tolva donde se almacena el maiz y pasa a
las balanzas que se encargan de pesar el material y genera indicadores a tener en
cuenta de lo que se estd moliendo. De alli se envia a los molinos a martillos donde se
produce la molienda del grano de maiz. Luego el proceso se encarga de separar el
material molido por un lado y el material de descarte que no se utilizara en la
fermentacion por el otro.

El material de descarte se lleva mediante transportes a una tolva de descarte y el maiz

molido hace el tanque de mosto de maiz.

Mosto de Maiz

El maiz molido (harina gruesa) proveniente de los molinos de matrtillo se transfiere al
mezclador de tornillo de alimentacion (CS2101). El tornillo transfiere la harina a la
mezcladora de mosto (ME 2105) donde se mezcla con agua de coccion, una porcion de
la vinaza fina (backset), y la enzima. La mezcla se llama mosto. El agua de coccién se
calienta con vapor de escape de la turbina en un intercambiador de tubos y coraza
llamado calentador de agua de coccion #1 (ET-2104) y adicionalmente calentado con
vapor de extraccion de la turbina en un intercambiador de tubos y coraza llamado
calentador de agua de coccién #2 (ET- 2105). La vinaza fina se afiade al agua de
coccion después del segundo intercambiador de calor para evitar el ensuciamiento
debido a los solidos contenidos en la vinaza fina. La adicion de la enzima alfa-amilasa

comienza el proceso de ruptura de las moléculas de almidon en azlUcares complejos



(dextrinas) en un proceso llamado licuefaccion, lo que disminuye la viscosidad del
mosto. El pH de la suspension se controla mediante la adicion de amoniaco acuoso.

El mosto se transfiere al tanque de mosto (TS-2110) que proporciona un tiempo de
retencion de aproximadamente 4 minutos. Este tanque tiene un agitador (AT-2110) para
mantener el mosto bien mezclado y previene la sedimentacion de sélidos. El tanque
opera a 80 ° C causando que el almidon en el mosto se gelatinice. La bomba del tanque
de mosto (PL-2110) transfiere el mosto al tanque de licuefaccion # 1 (TF-2201) y la
bomba del mezclador de mosto (PC-2105) recircula una porcion pequefia de nuevo al
mezclador de mosto (ME-2105) para una mezcla adecuada.

Equipos Principales:

AT-2110 Agitador de Mosto

CS-2101 Mezclador de Tornillo de Alimentacién

ET-2104 Calentador de Agua de Coccion #1

ET-2105 Calentador de Agua de Coccion #1

ME-2105 Mezclador de Mosto

PC-2105 Bomba de Mezclador de Mosto

PL-2110 Bomba del Tanque de Mosto

TS-2110 Tanque de Mosto

- LIQUEFACCION:
Il. Tanques de Licuefaccion
El tanque de licuefaccion # 1 (TF-2201) proporciona un tiempo de retencién de 1 hora
y 20 minutos para permitir que la alfa-amilasa siga rompiendo el almidén en dextrinas.
Este tanque tiene un agitador (AT-2201). Una pequefia purga continua de vapor se
introduce en la parte superior del tanque para prevenir el crecimiento de bacterias.
Otra inyeccion de vapor también en la parte superior del tanque se usa segun sea
necesario para mantener 85 ° C en el tanque. El mosto licuado es transferido por la
bomba del tamiz de paletas (PL-2201) al SMT™ (Tecnologia de
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Molienda Selectiva). EI SMT™ se compone de un tamiz de paletas (ME-2210), un
molino de disco (ME-2211), un tanque de molino (TS-2212), y la bomba de molino de
disco (PL-2212). El tamiz de paletas separa la mayoria de los solidos del maiz del
mosto licuado en base al tamafio de particula, pasando las particulas grandes al
molino de disco para una molienda adicional. EI molino de disco expone almidon
adicional para la fermentacion. El producto luego se recoge en el tanque del molino
donde se transfiere al tanque de licuefaccion # 2 (TF-2202) a través de la bomba del
molino de disco (PL-2212). El tanque de molino tiene agitador (AT-2212) para mezclar
el producto de solidos provenientes del molino de disco con el producto liquido del
tamiz de paletas. El tanque de licuefaccion # 2 (TF-2202), también ofrece un tiempo de
retencion de 1 hora y 20 minutos. Este tanque tiene un agitador (AT-2202). La bomba
de licuefaccién (PL-2202) transfiere el mosto al intercambiador de calor de
cerveza/mosto (EP-2301).
Equipos Principales:

AT-2201 Agitador del Tanque de Licuefaccion # 1

AT-2202 Agitador del Tanque de Licuefaccion # 2

AT-2212 Agitador del Tanque de Molino

ME-2210 Tamiz de Paletas

ME-2211 Molino de Disco

PL-2201 Bomba del Tamiz de Paletas

PL-2202 Bomba de Licuefaccion

PL-2212 Bomba de Molino de Disco

TF-2201 Tanque de Licuefaccion # 1

TF-2202 Tanque de Licuefaccion # 2

TS-2212 Tanque de Molino.
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[ll. Intercambiadores de Calor de Mosto

La transferencia de calor entre las corrientes de cerveza y mosto ocurre en un flujo a
contracorriente a través del intercambiador de calor de cerveza/mosto (EP-2301A / B).
El mosto se enfria desde 85°C a 54°C y la cerveza se calienta desde 32°C a 63°C. El
mosto se enfria adicionalmente a 33°C con agua de la torre de enfriamiento en el
enfriador de mosto (EP-2302A / B).Hay dos trenes que constan de dos
intercambiadores de calor de marcos y placas. Esto permite que un tren esté en
servicio, mientras que el otro tren esté siendo limpiado en su lugar. Esto minimiza el
tiempo de inactividad de produccién en el proceso de coccién debido a la suciedad. El
mosto se transfiere luego a los fermentadores a través de la tuberia de distribucion de
llenado de fermentador (PK-2300) donde se alimenta uno de los tres fermentadores. La
urea liquida se puede afiadir a la tuberia de distribucién de llenado de fermentador. La
urea es una fuente de nitrdgeno para la levadura, ya que el maiz crudo no proporciona
suficiente nitrégeno. La gluco-amilasa se afiade en esta tuberia también. La enzima
gluco-amilasa rompe las moléculas de dextrina en moléculas de azucares simples
(glucosa) en un proceso llamado hidrolisis. La gluco-amilasa es mas activa a

temperaturas mas bajas que la alfa-amilasa, con una temperatura éptima de 60 ° C.

Equipos Principales:

EP-2301 A / B Intercambiadores de calor de cerveza/mosto
EP-2302 A / B Enfriadores de Mosto
PK-2300 Tuberia de Distribucion de Llenado de Fermentador

IV. Tanques De Las Enzimas

Dos enzimas se utilizan en el proceso de fermentacion del almidén de maiz. Cada
enzima tiene un tanque de dia disponible. La alfa-amilasa es almacenada en el tanque
TS-2401 para uso inmediato y en los contenedores plasticos TS-2401A and TS-2401B

para su reposicion. La gluco-amilasa es almacenada en el tanque TS-2402 para uso
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inmediato y en los contenedores plasticos TS-2402A y TS-2402B para su reposicion.
Cada enzima tiene una bomba dosificadora que gradua la enzima al proceso.

Equipos Mayores:

PG-2401 Bomba de Alfa

PG-2402 Bomba de Gluco

TS-2401 Tanque de Dia de Alfa

TS-2401A Contenedor Plastico de Alfa #1

TS-2401B Contenedor Plastico de Alfa #2

TS-2402 Tanque de Dia de Gluco

TS-2402A Contenedor Plastico de Gluco #1

TS-2402B Contenedor Plastico de Gluco #2

V. Tanques de Agua de Coccidon y Vinaza Fina

Estos tanques funcionan como almacenamiento entre las operaciones de proceso. El
inventario de agua para el sistema de coccion se mantiene utilizando el volumen del
tanque de agua de coccion (TF-2510). El agua de coccién consiste de fondos de la torre
de absorcion de CO2, fondos del separador lateral, condensado del evaporador, y el
reciclo del CIP (limpieza-en-sitio). El agua de coccién se calienta antes de mezclarse
con el maiz en el mezclador de mosto. La bomba de agua de coccién (PC-2510)
traslada el agua de coccion al calentador de agua de coccion. El agua de coccion
también es transferida por la bomba de agua de enjuague (PC-2501) para enjuagar los
equipos antes de ser limpiados. El tanque de vinaza fina (TF-2520) almacena el liquido
gue es separado en el proceso de centrifugacion. La vinaza fina es la alimentacion del
evaporador que se convierte en jarabe después de que el flujo se concentra. La bomba
de vinaza fina (PC-2520) traslada la vinaza fina al primer evaporador.

Equipos Principales:

PC-2501 Bomba de Agua de Enjuague
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PC-2510 Bomba de Agua de Coccion
PC-2520 Bomba de Vinaza fina
TF-2510 Tanque de Agua de Coccién
TF-2520 Tanque de Vinaza fina

VI. Fermentacién

El proceso de fermentacion es un proceso por lote. Cada fermentador comienza vacio,
el tanque se llena con mosto enfriado, y el tanque queda lleno hasta que la
fermentacién se complete. En el fermentador la levadura pasa por una fase de
crecimiento, seguida por lo que se llama una fase de la vida en donde la poblacion de
levadura se mantiene constante, seguido por una fase de muerte ya que la levadura se
muere de hambre debido a la falta de azucar.El mosto se transfiere del area de coccion
a una de los tres fermentadores a traves de la tuberia de distribucion de llenado de
fermentador. Cada fermentador es de aproximadamente 792,000 galones (3,000 metros
cubicos) de volumen. Un fermentador de este tamafio provee 20 horas de tiempo de
llenado y 56 horas de "inicio de relleno™ a "inicio de vaciado”. La fermentacion comienza
una vez que la levadura se afiade al tanque fermentador que se esta llenando con
mosto cocido y se termina cuando las levaduras en crecimiento se quedan sin azdcar
disponible. Tipicamente, la fermentacion se completa 40 horas después del " inicio de
relleno”. El ciclo de fermentacion total es de 60 horas.

Cada fermentador tiene un enfriador que se utiliza para enfriar el mosto para evitar que
la temperatura mate a la levadura. Hay una bomba de fermentador que se utiliza para
hacer circular el mosto, asi como transferir la cerveza al pozo de cerveza al final del
ciclo de fermentacion. Una bomba de drenaje mas pequefia se utiliza durante el final del

proceso de vaciado y durante el proceso de CIP para proteger la bomba mas grande.

Equipos Principales:

AT-3110 Agitador de Fermentador # 1
AT-3120 Agitador de Fermentador # 2
AT-3230 Agitador de Fermentador # 3
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EP-3110 Enfriador de Fermentador # 1

EP-3120 Enfriador de Fermentador # 2

EP-3230 Enfriador de Fermentador # 3

PC-3110 Bomba de Fermentador # 1

PC-3111 Bomba de Drenaje de Fermentador # 1
PC-3120 Bomba de Fermentador # 2

PC-3121 Bomba de Drenaje de Fermentador # 2
PC-3230 Bomba de Fermentador # 3

PC-3231 Bomba de Drenaje de Fermentador # 3
TF-3110 Fermentador # 1

TF-3120 Fermentador # 2

TF-3230 Fermentador # 3

VIl. Pozo de Cerveza

Un fermentador entero se envia al pozo de cerveza (TF-3301) cada 20 horas. Hay un

agitador en el pozo de cerveza (AT-3301) para evitar que los sélidos caigan al fondo del

tanque. La bomba de pozo de cerveza (PC-3301) transfiere la cerveza a través del

intercambiador de calor de cerveza/mosto (EP-2301) como se ha descrito anteriormente

en el proceso de coccion. El acido sulfurico se aflade a la descarga de esta bomba a

través de un mezclador de acido para cerveza para bajar el pH, lo que ayuda a reducir

los sedimentos en el equipo. Después del intercambiador de calor de cerveza/mosto, la

cerveza se transfiere al tanque desgasificador de cerveza (TP-4305).

Equipos Principales:

AT-3301 Agitador de Pozo de Cerveza
PC-3301 Bomba de Pozo de Cerveza
TF-3301 Pozo de Cerveza
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VIIl. Tanque de Levadura

Desde la tuberia de distribucion de llenado de fermentador, una parte del mosto se
envia al tanque de levadura (TS-3410) donde se combina con la levadura, urea y agua
con el fin de re-hidratar la levadura y sacarla de hibernacion en un proceso llamado
propagacion. Esta mezcla de la levadura se bombea de nuevo a la tuberia de
distribucion de llenado de fermentador a través del enfriador del tanque de levadura
(EP-3410) con la bomba del tanque de levadura (PC-3410) después de 8 horas.

Las condiciones del proceso tales como el pH, la temperatura, y la mezcla de mosto son
ptimizados para promover la actividad y el crecimiento de la levadura.

Equipos Principales:

EP-3410 Enfriador del Tanque de Levadura

PC-3410 Bomba de Tanque de Levadura

TS-3410 Tanque de Levadura

IX. Torre de Absorcién de CO2

El dioxido de carbono (CO2) es un subproducto no deseado que produce &cido
carbonico con la cerveza y crea sobrepresion en los fermentadores. Por lo tanto, los
fermentadores tienen una tuberia de CO2 para eliminar el diéxido de carbono y enviarlo
a la torre de absorcion de CO2 (TS-3501). Esta torre utiliza agua para absorber del
diéxido de carbono los compuestos organicos volatiles y alrededor del 98% del etanol
qgue pudo haber evaporado con el diéxido de carbono. El diéxido de carbono purificado
se purga a la atmdsfera. Los fondos de la torre son bombeados con la bomba de la
torre de absorcion de CO2 (PC-3501) al tanque de agua de coccién (TF-2510).

Equipos Principales:

PC-3501 Bomba de la Torre de Absorcion de CO2

TS-3501 Torre de Absorcion de CO2

X. Evaporadores de Primer Efecto
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Los evaporadores se utilizan para concentrar vinaza fina en forma de jarabe. Los
evaporadores se dividen en dos efectos. Hay tres evaporadores de primer efecto. Hay
dos fuentes de calor para evaporar el agua de la vinaza fina en el primer efecto. Los
vapores de 200 grados de etanol provenientes de los tamices moleculares se
condensan en el primer evaporador. Los otros dos evaporadores de primer efecto son
impulsados por vapor a baja presion. La vinaza fina se alimenta al primer evaporador,
luego al segundo evaporador, y a continuacién al tercer evaporador. Cada evaporador
tiene su propia bomba que se utiliza tanto para reciclar la vinaza fina a la parte superior
del evaporador y para transferirla al evaporador siguiente. El vapor condensado de los
dos evaporadores de vapor se recoge en el tanque de vapor condensado(TP-4110) y se
devuelve al des aireador a través de la bomba de vapor condensado (PC-4110).
Cualquiera de los evaporadores se puede aislar y sacar de servicio para CIP. Los
evaporadores estan disefiados con la capacidad de limpiar los tubos del evaporador y
mantener el nivel de produccion de la planta. La planta normalmente mantendra todos
los evaporadores en servicio ya que las temperaturas de operacion del evaporador son
menores con mas area de superficie del evaporador.

Temperaturas mas de bajas de operacion son asociadas con menores velocidades de
ensuciamiento de los tubos. La bomba de drenaje del evaporador (PC-4111) se utiliza
para devolver el CIP al sistema de CIP.

Equipos Principales:

ET-4101 Evaporador de Primer Efecto #1

ET-4102 Evaporador de Primer Efecto #2

ET-4103 Evaporador de Primer Efecto #3

PC -4101 Bomba de Evaporador #1

PC -4102 Bomba de Evaporador #2

PC -4103 Bomba de Evaporador #3

PC-4110 Bomba de Vapor Condensado

PC-4111 Bomba de Drenaje del Evaporador

17



TP-4110 Tanque de Vapor Condensado

XI. Evaporadores de Segundo Efecto

Hay tres evaporadores de segundo efecto. Los tres evaporadores comparten una sola
fuente de calor que es el vapor de proceso generado en los evaporadores de primer
efecto. Este vapor condensado del proceso se denomina condensado del evaporador y
se recoge en el tanque de condensado del evaporador (TP-4210) y se transfiere al
tanque de agua de coccion a través de la bomba de condensado del evaporador
(PC-4210). Se utiliza como agua de enjuague para facilitar la limpieza de los equipos.
La corriente de vinaza fina concentrada se conoce como jarabe y es transferido al
tanque de jarabe con la bomba de extraccion de jarabe (PL-4212) para ser almacenado
antes de ser afladido a los granos destilados. La bomba de extraccion de aceite de
maiz (PL-4211) envia la vinaza al sistema de recuperacion de aceite donde se elimina

la grasa antes de ser devuelta al sistema de evaporacion.

Equipos Principales:

ET-4201 Evaporador de Segundo Efecto # 4
ET-4202 Evaporador de Segundo Efecto # 5
ET-4203 Evaporador de Segundo Efecto # 6

PC -4201 Bomba de Evaporador #4

PC -4202 Bomba de Evaporador #5

PC -4203 Bomba de Evaporador #6

PC-4210 Bomba de Condensado del Evaporador
PL-4211 Bomba de Extraccion de Aceite de Maiz
PL-4212 Bomba de Extraccion de Jarabe

TP-4210 Tanque de Condensado del Evaporador
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XIl. La Columna de Cerveza y El Separador Lateral

El tanque desgasificador de cerveza (TP-4305) es un tanque de separacion que elimina
la mayor parte de dioxido de carbono de la cerveza caliente que no se separ6 en los
fermentadores y en el pozo de cerveza debido a la solubilidad del dioxido de carbono
en la cerveza. La solubilidad del diéxido de carbono se reduce con la temperatura alta
de la cerveza y como gas insoluble, el diéxido de carbono se purga en la parte superior
de este tanque hacia la torre de absorcién de los gases de escape de destilacion y
evaporacion (TS-4605). La bomba del desgasificador (PC-4305) transfiere la

cerveza a la parte superior de la columna de cerveza (TP-4301).

La columna de cerveza (TP-4301) contiene platos de valvula fija. La cerveza fluye hacia
abajo desde la parte superior de la columna y los vapores de baja presion del proceso
de evaporacion del segundo efecto se introducen en la parte inferior de la columna para
proporcionar el calor requerido para la separacion. El calor evapora todo el alcohol con
una porcion de agua (vapores superiores de la columna de cerveza) que se purga de la
parte superior de esta columna y se dirige a la columna rectificadora (TP-4401). El resto
del agua y todos los solidos constituyen los fondos de la columna de cerveza, también
conocidos como vinaza, y se transfiere de la columna de cerveza con la bomba de
fondos de cerveza (PC-4301) hacia el tanque de vinaza (TF-5110).

El separador lateral (TP-4310) despoja el etanol de los fondos del rectificador con
vapores de baja presién del proceso de evaporacion del efecto primero. Los vapores de
bajo grado de concentracion de etanol salen de la parte superior del separador lateral y
entran en la parte inferior de la columna rectificadora. Los fondos liquidos del separador
lateral son principalmente agua y son bombeados con la bomba de fondos del
separador (PC-4310) hacia el tanque de agua de coccion (TF-2510) para ser utilizado
como parte de la formula de agua de coccion para hacer el mosto.

Equipos Principales:

PC-4305 Bomba del Desgasificador

PC-4310 Bomba de Fondos del Separador

PC-4301 Bomba de Fondos de Cerveza
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TP-4301 Columna de Cerveza
TP-4305 Tanque Desgasificador de Cerveza
TP-4310 Separador Lateral

XIll. Columna Rectificadora

La columna rectificadora (TP-4401) tiene relleno estructurado y platos de valvula fija.
Los vapores superiores de la columna de cerveza y del separador lateral fluyen a la
parte inferior de esta columna. La columna rectificadora destila el etanol a 190 grados
de etanol, y los vapores de 190 grados salen de la parte superior de la columna. El
resto del agua cae en la parte inferior de la columna y es bombeada por la bomba de
fondos del rectificador (PC-4401) al separador lateral (TP-4310). Los vapores de 190
grados que salen de la parte superior de la columna rectificadora se condensan en
forma liquida en el condensador de 190 grados (ET-4401) y en el condensador de
ventilacion (EP-4402). El liquido se recoge en el tanque de reflujo (TP-4405) y se
bombea con la bomba de reflujo (PC-4405). Aproximadamente 2/3 de este liquido
(reflujo) se bombea de nuevo a la parte superior de la columna rectificadora. El otro 1/3
se bombea al tanque de almacenamiento de 190 grados Los aceites de fusel
contenidos en el etanol son alcoholes de mayor peso molecular producidos por

la levadura durante la fermentacion. Los aceites de fusel tienen que ser eliminados de
la columna rectificadora para evitar problemas de taponamiento. Los aceites de fusel se
posan en uno de los dos platos y son bombeados por la bomba de aceite de fusel

(PD-4410) y enviados al tanque de almacenamiento de 190 grados (TF-4801)

Equipos Principales:
ET-4401 Condensador de 190 grados

ET-4410 Condensador del Escape de la Turbina de Vapor
EP-4402 Condensador de Ventilacion
PC-4401 Bomba de Fondos del Rectificador
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PC-4405 Bomba del Reflujo
PD-4410 Bomba de Aceite de Fusel
TP-4401 Columna Rectificadora
TP-4405 Tanque de Reflujo

XIV. Tamices moleculares

El etanol de 190 grados se bombea desde el tanque de almacenamiento de 190 grados
(TF-4801) a través del economizador de alimentacién del tamiz molecular (EP-4710) al
vaporizador del tamiz molecular (ET-4520) que convierte el liquido en vapor
sobrecalentado de 190 grados. Este vapor de etanol entra en la parte superior de las
botellas de tamices moleculares (TP-4501, 4502, y 4503), que estan llenas de esferas
de tamiz molecular. Estas esferas atrapan las moléculas de agua contenidas en el
vapor de 190 grados, pero permiten que las moléculas de etanol pasen a través del
sistema. Los vapores que salen de la parte inferior de los tamices moleculares tienen
una concentracion de 200 grados de etanol. Estos vapores se condensan en el
evaporador de efecto primero, para crear etanol liquido de 200 grados.

Una vez que las esferas del tamiz molecular estan saturadas con agua, la botella de
tamiz molecular debe ser regenerada. Esto se logra mediante la exposicién de la botella
tamiz molecular a condiciones de vacio, lo cual libera el agua de las esferas. Una
pequefia cantidad de vapor sobrecalentado de 200 grados que se afiade a la parte
inferior de la botella de tamiz molecular durante la regeneracion ayuda a facilitar este
proceso. Esta mezcla de etanol y agua de menor grado se condensa y luego es enviada
de vuelta a la columna rectificadora. Hay tres tamices moleculares que rotan a través
del proceso. Solo un tamiz molecular esta en servicio a la vez, los otros dos estan en el

modo de regeneracion o re-presurizacion.

Equipos Principales:

ET-4520 Vaporizador del Tamiz Molecular
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ET-4521 Calentador para Re-presurizar.
TP-4501 Tamiz Molecular # 1
TP-4502 Tamiz Molecular # 2
TP-4503 Tamiz Molecular # 3

XV. Tanque de Eyector

La destilacion opera a condiciones de vacio. La destilacién a presion inferior reduce la
cantidad de energia requerida para volatilizar el etanol mediante la reduccion de la
temperatura de ebullicién. Hay tres eyectores que se utilizan para crear las condiciones
de vacio. Los eyectores estan instalados en el tanque de eyector (TP-4601).

La bomba de eyector en destilacion (PC-4601) proporciona el fluido motriz para crear un
vacio en dos eyectores en el sistema de destilacién. La bomba de eyector del tamiz
molecular (PC-4602) proporciona el fluido motriz en un eyector para crear un vacio en el
ciclo de regeneracion de los tamices moleculares. El enfriador de eyector (EP-4601) se
utiliza para mantener la corriente liquida fria que ayuda a aumentar el vacio que se
crea. El condensador de regeneracion (EP-4610) condensa el etanol que es removido
durante la regeneracién. Este etanol se recoge y se envia al rectificador para ser
capturado. Los gases de escape del tanque de eyector se envian a la torre de
absorcién de los gases de escape de destilacion y evaporacion, junto con los vapores
del tanque desgasificador, para asegurar que cualquier etanol se recupere antes de ser

purgado a la atmésfera.

Equipos Principales:
EP-4601 Enfriador de Eyector

EP-4610 Condensador de Regeneracion
PC-4601 Bomba de Eyector en Destilacion
PC-4602 Bomba de Eyector del Tamiz Molecular
TP-4601 Tanque de Eyector
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TS-4605 Torre de Absorcion de los Gases de Escape de Destilacion y Evaporacion

XVI. Tanque de Vapor Instantaneo de 200 grados de Etanol

El vapor de 200 grados proveniente del sistema de tamiz molecular se condensa en un
evaporador de primer efecto. El producto condensado de 200 grados fluye al tanque de
vapor instantaneo de 200 grados (TP-4701). El tanque de vapor instantaneo de 200
grados desgasifica el didxido de carbono del etanol, o que disminuye la acidez causada
por el dioxido de carbono. El etanol se bombea a través del economizador de
alimentacion del tamiz molecular (EP-4710) para recuperar el calor del producto de 200
grados y precalentar el liqguido de 190 de grados que alimenta el vaporizador del tamiz
molecular. El producto de 200 grados se enfria adicionalmente con el enfriador de 200
grados (EP-4720), se filtra de particulas, y se envia al tanque de dia de 200 grados
(TF-4802) en el area de tanques.

Equipos Principales:

EP-4710 Economizador de Alimentacion del Tamiz Molecular
EP-4720 Enfriador de 200 grados

PC-4701 Bomba de producto de 200 grados

PG-4710 Bomba de Desobrecalentado

TP-4701 Tanque de Vapor Instantaneo de 200 grados

XVII. Tanques de Jarabe y de Vinaza

El producto de jarabe de los evaporadores es enviado al tanque de jarabe (TS-5101).
Este tanque tiene un agitador (AT-5101). El jarabe se transfiere desde el tanque al
alimentador del secador o a la torta hUumeda a través de la bomba de jarabe al secador
(PL-5101).El tanque de vinaza almacena los fondos de la columna de cerveza antes de

su alimentacion a las centrifugas. La vinaza es bombeada a las centrifugas con la
bomba de vinaza (PC-5110)

Equipos Principales:
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AT-5101 Agitador del Tanque de Jarabe
PL-5101 Bomba de Jarabe al Secador
PC-5110 Bomba de Vinaza

TS-5101 Tanque de Jarabe

TF-5110 Tanque de Vinaza

XVIII. Tanque de Alimentacién de la Centrifuga de Aceite de Maiz

Durante la evaporacion, la corriente de vinaza fina se alimenta al tanque de
alimentacion de centrifuga de aceite de maiz (TS-5201) para comenzar el proceso de
recuperacion de aceite. Este tanque tiene un agitador (AT-5201). La bomba de
alimentacion de la centrifuga de aceite de maiz (PG-5201) alimenta la centrifuga de

aceite de maiz (CF-5301), donde una separacion de tres fases se produce.

Equipos Principales:

AT-5201 Agitador del Tanque de Alimentacion de la Centrifuga de Aceite de Maiz
PL-5201 Bomba de Alimentacién de la Centrifuga de Aceite de Maiz

XIX. Centrifuga de Aceite de Maiz

La centrifuga de aceite de maiz (CF-5301) es del tipo de flujo continuo, de eje horizontal
de decantacién. La centrifuga produce tres corrientes de salida. La centrifuga puede
separar dos fases liquidas y una fase solida de una mezcla de liquidos y sélidos. La
fase liquida ligera (aceite de maiz) es esencialmente separada utilizando la gravedad
mayor de decantacion y se descarga sin presion al fluir sobre un vertedero interno. El
aceite de maiz se recoge en el tanque de aceite de maiz # 1 (TS-5302) y se rebosa al
tanque de aceite de maiz # 2 (TS-5303). Esto permite que los solidos en el aceite

se asienten y sean devueltos al tanque de alimentacion de centrifuga a través de la
bomba de reciclaje de aceite de maiz (PG-5302). El aceite limpio se transfiere a los

tanques de almacenamiento de aceite a través de la bomba de aceite de maiz a los
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tanques de almacenamiento (PG-5303). La fase liquida pesada (principalmente agua) y
fase de sdlidos se separan por la fuerza centrifuga y se descargan a presion con los
impulsores internos. Esta corriente se recoge en el tanque de retorno del evaporador
(TS-5301) y se envia de nuevo a evaporacion para una mayor concentracion de jarabe.
Equipos Principales:

CF-5301 Centrifuga de Aceite de Maiz

PC-5301 Bomba de Retorno del Evaporador

PG-5302 Bomba de Reciclaje de Aceite de Maiz

PG-5303 Bomba de Aceite de Maiz a los Tanques de Almacenamiento
TS-5301 Tanque de Retorno del Evaporador

TS-5302 Tanque de Aceite de Maiz # 1

TS-5303 Tanque de Aceite de Maiz # 2

XX. Tanque de Almacenamiento de Aceite de Maiz

El aceite de maiz se transfiere desde el tanque de aceite de maiz # 2 a los tanques de
almacenamiento de aceite de maiz (TS-5401 y TS-5402). El aceite de maiz se transfiere
a un camioén de carga a través de la bomba de expedicion de almacenamiento de aceite
de maiz (PC-5401). Hay una bomba de retorno de almacenamiento de aceite de maiz
(PC-5402) para devolver cualquier solido, que puede acumularse en el tanque de

almacenamiento, al tanque de alimentacion de centrifuga de modo que el aceite

residual se puede recuperar en la centrifuga.

Equipos Principales:

PC-5401 Bomba de Expedicion de Almacenamiento de Aceite de Maiz
PC-5402 Bomba de Retorno de Almacenamiento de Aceite de Maiz
TS-5401 Tanque de Almacenamiento de Aceite de Maiz # 1

TS-5402 Tanque de Almacenamiento de Aceite de Maiz # 2

TS-5201 Tanque de Alimentacion de la Centrifuga de Aceite de Maiz
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XXI. Centrifugas de Granos de Destileria

La planta cuenta con cuatro centrifugas (CF-6101, 6102, 6103 y 6104). Las centrifugas
separan los sélidos insolubles de maiz no fermentables (torta humeda) del liquido
restante (sobrenadante/ vinaza fina). La torta hiumeda va directamente al secador de
GSDS (granos secos de destileria con solubles) o al area de torta himeda. El liquido
pasa al tanque de sobrenadante (TS-6110) donde se

bombea aproximadamente 50% por la bomba de sobrenadante (PC-6110) directamente
de regreso al proceso de coccion (backset), y la vinaza fina restante se bombea a un
depdsito de almacenamiento, para luego alimentar el proceso de evaporacion.

Un ventilador del tanque de sobrenadante (BF-6110) también es necesario para extraer
el vapor del tanque de sobrenadante para reducir al minimo la contrapresion en las
lineas de drenaje por gravedad proveniente de las centrifugas y para el control de
emisiones en varios puntos en el proceso.

Equipos Principales:

CF-6101 Centrifuga # 1

CF-6102 Centrifuga # 2

CF-6103 Centrifuga # 3

CF-6104 Centrifuga # 4

BF-6110 Ventilador del Tanque de Sobrenadante
PC-6110 Bomba del Tanque de Sobrenadante
TS-6110 Tanque de Sobrenadante

XXII. CIP (limpieza-en-sitio) Caustico
El disefio CIP tiene un tanque de CIP (TS-7101) que se utiliza como el CIP para limpiar
los equipos de proceso. Hay una bomba de distribucion de CIP (PC-7101) que bombea

CIP para la limpieza de los fermentadores y en el tanque de levadura usando boquillas
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CIP. Esta bomba también transfiera CIP para la limpieza de intercambiadores de calor y
las tuberias en el proceso. El calentador de CIP (ET-7101) se utiliza para calentar la
solucion de CIP para una limpieza mas eficaz a través de una tuberia de reciclaje que
contiene un filtro. Se puede afiadir solucion caustica fresca a este tanque para asegurar
que se utilice la concentracién adecuada de soda caustica. Este tanque también recibe
la solucién céustica agotada para su reuso.

El tanque de acido para lavado (TS-7102) es el deposito de almacenamiento y de
circulacion del acido para lavado. Este sistema estd disefiado para administrar un
lavado secundario (después de CIP caustico) de intercambiadores de calor para
eliminar incrustaciones acumuladas. La solucién de limpieza fresca se hace mediante la
adicién de acido seco por medio de un eyector. La bomba de distribucion de CIP
(PC-7101) es también utiliza para transferir el acido para lavado.

Equipos Principales:

ET-7101 Calentador de CIP

PC-7101 Bomba de Distribucion de CIP

TS-7101 Tanque de CIP

TS-7102 Tanque de Acido para Lavado

XXIl. Tanques de Almacenamiento de Productos Quimicos

El tanque de solucion caustica al 50% (TS-7201) recibe la entrega de camién de
solucion caustica (NaOH al 50%). Este tanque es el tanque de suministro para preparar
la solucion fresca de CIP de concentracion aproximada de 5% para la limpieza de los
equipos Y tuberias. El tanque de &cido sulftrico (TS-7301) almacena las entregas de
camiones de acido sulfurico. El 4cido sulfarico se dosifica en la vinaza fina, la cerveza, y
la torre de enfriamiento para el control del pH.

El tanque de amoniaco acuoso (TS-7401) recibe la entrega de camiones de amoniaco.

El amoniaco se utiliza en el tanque de mosto para elevar el pH.
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El tanque de mezcla de urea (TS-7501) recibe la entrega de camion de urea. La urea se
utiliza en la fermentacion para aumentar el nitrogeno disponible, que promueve el
crecimiento de levaduras.

Equipos Principales:

PD-7201 Bomba de Solucion Caustica al 50%

PD-7202 Bomba de Camion de Solucion Caustica al 50%
PM-7301 Bomba Dosificadora de Acido Sulfarico
PD-7302 Bomba de Camion de Acido Sulfarico

PD-7401 Bomba Dosificadora de Amoniaco Acuoso
PD-7402 Bomba de Camion de Amoniaco Acuoso
PG-7501 Bomba de Urea

TS-7201 Tanque de Solucién Caustica al 50%

TS-7301 Tanque de Acido Sulfarico

TS-7401 Tanque de Amoniaco Acuoso

TS-7501 Tanque de Mezcla de Urea
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
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LISTA DE CHEQUEO Y CALIFICACION DE RIESGOS

Como una herramienta de gestion y para facilitar las tareas de realizacion de
relevamiento de los riesgos existente en el establecimiento, se decide elaborar listados
de chequeo (check-list), adecuados para el tipo de establecimientos y legislacion

vigente (Decreto 351/79 - Reglamentario de la Ley 19587).

DATOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

Nombre de la empresa: ‘ ACABIO COOP. LTDA ‘ Ne de Establecimiento: ‘ 1

CUIT/CUIP N2: I l Actividad Econdmica : ‘ PRODUCCION DE BIOETANOL
Domicilio Completo: I Ruta 2 Y AUTOPISTA l C.P./JCP.A.: ‘ 5900

Provincia: I CORDOBA l Cant. de trabajadores: ‘ 16

Localidad: ‘ VILLA MARIA ‘ ART.: ‘ LA SEGUNDA ART

ESTADO DE CUMPLIMIENTO EN EL ESTABLECIMIENTO DE LA NORMATIVA VIGENTE (DEC 351-79)

SERVICIO DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO

1 ¢Dispone del Servicio de Higiene y Seguridad? X

2 ¢Cumple con las horas profesionales segin Decreto 1338/967? X

3 ¢Posee documentacion actualizada sobre andlisis de riesgos y medidas X
preventivas, en los puestos de trabajo?

SERVICIO DE MEDICINA DEL TRABAJO

4 ¢Dispone del Servicio de Medicina del Trabajo? X

¢Posee documentacidn actualizada sobre acciones tales como de educacion
sanitaria, socorro, vacunacion y estudios de ausentismo por morbilidad?

6 ¢éSe realizan los examenes periddicos? X

HERRAMIENTAS

7 éLas herramientas estan en estado de conservacién adecuado? X DE CORTE
8 ¢La empresa provee herramientas aptas y seguras? X
9 ¢Las herramientas corto-punzantes poseen fundas o vainas? X DE CORTE
10 ¢Existe un lugar destinado para la ubicacion ordenada de las herramientas? X
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11 ¢éLas portétiles eléctricas poseen protecciones para evitar riesgos? X ELECTROCUCION
12 éLas neumaticas e hidrdulicas poseen valvulas de cierre automatico al dejar de X
accionarla?
Ne¢ EMPRESAS: CONDICIONES A CUMPLIR SI NO | NA CLASIFICACION DE
RIESGOS
MAQUINAS
13 ¢éTienen todas las maquinas y herramientas, protecciones para evitar riesgos al X
trabajador?
14 ¢Existen dispositivos de parada de emergencia? X
15 éSe han previsto sistema de bloqueo de la maquina para operaciones de X
mantenimiento?
16 ¢Tienen las maquinas eléctricas, sistema de puesta a tierra? X
B | e o o e sy || oo
ESPACIOS DE TRABAJO
18 ¢Existe orden y limpieza en los puestos de trabajo? X
19 ¢Existen depdsito de residuos en los puestos de trabajo? X
20 ¢Tienen las salientes y partes moviles de maquinas y/o instalaciones, X
sefializacion y proteccion?
ERGONOMIA
21 ¢Se desarrolla un Programa de Ergonomia Integrado para los distintos trabajos? X ERGONOMICO
22 ¢Se realizan controles de ingenieria a los puestos de trabajo? X ERGONOMICO
23 ¢Se realizan controles administrativos y seguimientos a los puestos de trabajo? X ERGONOMICO
PROTECCION CONTRA INCENDIOS
24 ¢Existen medios o vias de escape adecuadas en caso de incendio? X
25 ¢Cuentan con estudio de carga de fuego? X INCENDIO
26 ¢La cantidad de matafuegos es acorde a la carga de fuego? X
27 ¢Se registra el control de recargas y/o reparacion? X
28 ¢Se registra el control de prueba hidraulica de carros y/o matafuegos? X
29 ¢éExisten sistemas de deteccién de incendios? X
30 ¢éCuentan con habilitacién, los carros y/o matafuegos y demas instalaciones para X
extincion?
31 ¢El depdsito de combustibles cumple con la legislacién vigente? X
32 ¢Se acredita la realizacion periddica de simulacros de evacuacion? X
33 ¢Se disponen de estanterias o elementos equivalentes de material no X
combustible o metdlico?
o | e e o o s s e s combusis con 00|y | oo
ALMACENAJE
35 éSe aImacehan los prod.uctos respetando la distancia minima de 1 m entre la X CAIDAS DE OBJETPS
parte superior de las estibas y el techo?
36 ¢ Los sistemas de almacenaje permiten una adecuada circulacién y son seguros? | X
37 ¢En los almacenajes a granel, las estibas cuentan con elementos de contencion? X CIDOE§$EAI\,:/(IZ$SN FALTA  DE

ALMACENAJE DE SUSTANCIAS PELIGROSAS
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38 éSe encuentran separados los productos incompatibles? X INTOXICACION
39 ¢Se identifican los productos riesgosos almacenados? X
40 éSe proveen elementos de proteccion adecuados al personal? X
CLASIFICACION DE
Ne¢ EMPRESAS: CONDICIONES A CUMPLIR SI NO | NA
RIESGOS
M ¢Existen duchas de emergencia y/o lava ojos en los sectores con productos X CONTACTO CON
peligrosos? SUSTANCIAS PELIGROSAS
42 ¢En atmdsferas inflamables la instalacién eléctrica es antiexplosiva? X
43 ¢ Existe un sistema para control de derrames de productos peligrosos? X
SUSTANCIAS PELIGROSAS
44 ¢Su fabricacion y/o manipuleo cumplimenta la legislacion vigente? X
45 ¢Todas las sustancias que se utilizan poseen sus respectivas hojas de seguridad? | X
6 ¢éLas instalaciones y equipos se encuentran protegidos contra el efecto corrosivo X
de las sustancias empleadas?
47 ¢Se fabrican, depositan o manipulan sustancias explosivas, teniendo en cuenta X
lo reglamentado por Fabricaciones Militares?
48 ¢Existen dispositivos de alarma acustico y visuales donde se manipulen X
sustancias infectantes y/o contaminantes?
49 ¢Se ha sefializado y resguardado la zona o los elementos afectados ante casos X
de derrame de sustancias corrosivas?
50 ¢Se ha evitado la acumulacién de desechos orgdnicos en estado de putrefaccion, X
e implementado la desinfeccion correspondiente?
51 ¢Se confecciond un plan de seguridad para casos de emergencia, y se colocé en X
lugar visible?
RIESGO ELECTRICO
52 ¢Estan todos los cableados eléctricos adecuadamente contenidos? X
53 éLos conectores eléctricos se encuentran en buen estado? X
54 ¢Las instalaciones y equipos eléctricos cumplen con la legislacion? X
55 élas tareas de mantenimiento son efectuadas por personal capacitado vy X
autorizado por la empresa?
56 ¢Se efectua y registra los .resultados del mantenimiento de las |r15ta|aC|ones, en X ELECTROCUCION
base a programas confeccionados de acuerdo a normas de seguridad?
éLos proyectos de instalaciones y equipos eléctricos de mas de 1000 voltios
57 cumplimentan con lo establecido en la legislacion vigente y estan aprobados por X
el responsable de Higiene y Seguridad en el rubro de su competencia?
58 ¢Se adoptan las medidas de seguridad en locales donde se manipule sustancias X
corrosivas, inflamables y/o explosivas o de alto riesgo y en locales himedos?
59 ¢Se han adoptado las medidas para la proteccion contra riesgos de contactos X
directos e indirectos?
60 ¢Se han adoptado medidas para eliminar la electricidad estética en todas las X
operaciones que pueda producirse?
61 ¢Posee instalacion para prevenir sobretensiones producidas por descargas X
atmosféricas (pararrayos)?
62 ¢Poseen las instalaciones tomas a tierra independientes de la instalada para X

descargas atmosféricas?
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63 ¢éLas puestas a tierra se verifican periddicamente mediante mediciones? ‘ X ‘
APARATOS SOMETIDOS A PRESION
64 ¢éSe realizan los controle.s e mspet.:tl:lones periddicas establecidos en calderas y X EXPLOSION DE GASES
todo otro aparato sometido a presion?
LASIFI ION DE
N2 | EMPRESAS: CONDICIONES A CUMPLIR Sl NO | NA ELASIFIGACIO
RIESGOS
65 ¢Se han fijado las instrucciones detalladas con esquemas de la instalacién, y los X
procedimientos operativos?
66 ¢Se protegen los hornos, calderas, etc., para evitar la accién del calor? X
67 ¢Estdn los cilindros que contengan gases sometidos a presiéon adecuadamente X
almacenados?
68 éLos restantes aparatos sometidos a presion, cuentan con dispositivos de X
proteccién y seguridad?
69 ¢Cuenta el operador con la capacitacién y/o habilitacion pertinente? X
¢Estdn aislados y convenientemente ventilados los aparatos capaces de producir
70 . o L . X
frio, con posibilidad de desprendimiento de contaminantes?
EQUIPOS Y ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL (E.P.P.)
71 ¢Se provee a todos los trabajadores, de los elementos de proteccion personal X
adecuada, acorde a los riesgos a los que se hallan expuestos?
7 ¢Existen sefializaciones visibles en los puestos y/o lugares de trabajo sobre la X
obligatoriedad del uso de los elementos de proteccion personal?
73 ¢Se verifica la existencia de registros de entrega de los E.P.P.? X
¢Se realizd un estudio por puesto de trabajo o sector donde se detallen los
74 ) X
E.P.P. necesarios?
ILUMINACION Y COLOR
75 ¢§e cumple con los requisitos de iluminacion establecidos en la legislacién X CAIDA AL MISMO NIVEL
vigente?
76 ¢Se ha instalado un sistema de iluminacidon de emergencia, en casos necesarios, X
acorde a los requerimientos de la legislacion vigente?
77 ¢Se registran las mediciones en los puestos y/o lugares de trabajo? X
78 ¢éLos niveles existentes cumplen con la legislacion vigente? X CAIDA AL MISMO NIVEL
79 ¢Existe r.narcacmn visible de pa.5|llos, circulaciones de transito y lugares de cruce X ATROPELLAMIENTO
donde circulen cargas suspendidas y otros elementos de transporte?
0 .¢Se. encuentran. sefializados los caminos de. evacuacion en caso de peligro e X CAIDA AL MISMO NIVEL
indicadas las salidas normales y de emergencia?
81 ¢éSe encuentran identificadas las cafierias? X
CONDICIONES HIGROTERMICAS
82 ¢éSe registran las mediciones en los puestos y/o lugares de trabajo? X
83 ¢El personal sometido a estrés por frio, esta protegido adecuadamente? X
84 ¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo del X
personal sometido a estrés por frio?
85 ¢El personal sometido a estrés térmico y tension térmica, esta protegido X
adecuadamente?
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¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo del

86 ) NP S X
personal sometido a estrés térmico tension térmica?

RADIACIONES IONIZANTES

37 ¢En caso de existir fuentes generadoras de radiaciones, los trabajadores y las X
fuentes cuentan con la autorizacion del organismo competente?

Ne¢ EMPRESAS: CONDICIONES A CUMPLIR SI NO | NA CLASIFICACION DE

RIESGOS

38 éSe encuentran habilitados los operadores y los equipos generadores de X
radiaciones ionizantes ante el organismo competente?

89 ¢éSe lleva el control y registro de las dosis individuales? X

%0 éLos valores hallados, se encuentran dentro de lo establecido en la normativa X
vigente?

LASERES

91 ¢Se han aplicado las medidas de control a la clase de riesgo? X

92 ¢Las medidas aplicadas cumplen con lo establecido en la normativa vigente? X

RADIACIONES NO IONIZANTES
¢En caso de existir fuentes generadoras de radiaciones no ionizantes ( Ej.

93 Soldadura), que puedan generar dafios a los trabajadores, estin éstos | X
protegidos?

94 ¢Se cumple con la normativa vigente para campos magnéticos estaticos? X

95 éSe regls?tran las mediciones de radiofrecuencia y/o microondas en los lugares X RADIACIONES
de trabajo?

96 | éSe encuentran dentro de lo establecido en la normativa vigente? X

97 ¢En caso de existir radiacion infrarroja, se registran las mediciones de la misma? X

08 ¢Los valores hallados, se encuentran dentro de lo establecido en la normativa X
vigente?

99 ¢En caso de existir radiacion ultravioleta, se registran las mediciones de la X
misma?

100 éLos valores hallados, se encuentran dentro de lo establecido en la normativa X
vigente?

PROVISION DE AGUA
¢Existe provision de agua potable para el consumo e higiene de los

101 . X
trabajadores?

102 ¢Se registran los analisis bacterioldgicos y fisicos quimicos del agua de consumo X
humano con la frecuencia requerida?

103 | ¢Se ha evitado el consumo humano del agua para uso industrial? X

DESAGUES INDUSTRIALES

104 | ¢Se recogen y canalizan por conductos, impidiendo su libre escurrimiento? X

105 ¢Se ha evitado el contacto de liquidos que puedan reaccionar originando X
desprendimiento de gases toxicos o contaminantes?

106 | ¢Son evacuados los efluentes a plantas de tratamiento? X

107 ¢Se limpia periédicamente la planta de tratamiento, con las precauciones X
necesarias de proteccion para el personal que efectle estas tareas?

BANOS, VESTUARIOS Y COMEDORES

108 | ¢Existen bafios aptos higiénicamente? X

109 ¢Existen vestuarios aptos higiénicamente y poseen armarios adecuados e X

individuales?
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110 | ¢Existen comedores aptos higiénicamente? X
111 | ¢La cocina retne los requisitos establecidos? X
112 ¢Los establecimientos temporarios cumplen con las exigencias de la legislacion X
vigente?
APARATOS PARA IZAR, MONTACARGAS Y ASCENSORES
LASIFI ION DE
N2 | EMPRESAS: CONDICIONES A CUMPLIR Sl NO | NA ELASIFIGACIO
RIESGOS
113 | ¢Se encuentra identificada la carga maxima en dichos equipos? X
114 | ¢Poseen parada de maximo nivel de sobrecarga en el sistema de fuerza motriz? | X
115 | ¢Se halla la alimentacidn eléctrica del equipo en buenas condiciones? X
116 | ¢Tienen los ganchos de izar traba de seguridad? X
117 ¢Los elementos auxiliares de elevacidn se encuentran en buen estado (cadenas, X
perchas, eslingas, fajas etc.)?
FALLA EN MECANISMOS
) ) . . L
118 | ¢Se registra el mantenimiento preventivo de estos equipos? X 0O INSTALCIONES
119 ¢ReF|ben If)s operadores instruccion respecto a la operacién y uso correcto del X CAIDA DE OBJETOS
equipo de izar?
120 éLos ascensores y montacargas cumplen los requisitos y condiciones maximas X
de seguridad en lo relativo a la construccion, instalacion y mantenimiento?
121 ¢éLos aparatos para izar, aparejos, puentes grua, transportadores cumplen los X
requisitos y condiciones maximas de seguridad?
CAPACITACION
122 ¢Se capacita a los trabajadores acerca de los riesgos especificos a los que se X
encuentren expuestos en su puesto de trabajo?
123 | ¢Existen programas de capacitacion con planificacion en forma anual? X
124 ¢Se entrega por escrito al personal las medidas preventivas tendientes a evitar X
las enfermedades profesionales y accidentes de trabajo?
PRIMEROS AUXILIOS
125 | ¢Existen botiquines de primeros auxilios acorde a los riesgos existentes? X ‘
VEHiCULOS
126 | ¢Cuentan los vehiculos con los elementos de seguridad? X
¢Se ha evitado la utilizacion de vehiculos con motor a explosiéon en lugares con
127 | peligro de incendio o explosidn, o bien aquellos cuentan con dispositivos de | X
seguridad apropiados para evitar dichos riesgos?
128 ¢Disponen de asientos que neutralicen las vibraciones, tengan respaldo y apoya X
pies?
129 | ¢Son adecuadas las cabinas de proteccidn para las inclemencias del tiempo? X
130 | ¢Son adecuadas las cabinas para proteger del riesgo de vuelco? X
131 | ¢Estan protegidas para los riesgos de desplazamiento de cargas? X
132 ¢Poseen los operadores capacitacion respecto a los riesgos inherentes al X
vehiculo que conducen?
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¢Estan los vehiculos equipados con luces, frenos, dispositivo de aviso acustico-

133 luminoso, espejos, cinturén de seguridad, bocina y matafuegos? X
134 ¢Se cumplen las condiciones que deben reunir los ferrocarriles para el X
transporte interno?
CONTAMINACION AMBIENTAL
N2 | EMPRESAS: CONDICIONES A CUMPLIR Sl NO | NA CLASIFICACION DE
RIESGOS
135 | ¢Se registran las mediciones en los puestos y/o lugares de trabajo? X
136 | ¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo? X
RUIDOS
éSe registran las mediciones de nivel sonoro continuo equivalente en los
137 ) X
puestos y/o lugares de trabajo?
138 | ¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo? X
ULTRASONIDOS E INFRASONIDOS
139 | ¢Se registran las mediciones en los puestos y/o lugares de trabajo? X
140 | ¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo? X
VIBRACIONES
141 | ¢Se registran las mediciones en los puestos y/o lugares de trabajo? X VIBRACIONES
142 | ¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo? X
UTILIZACION DE GASES
143 | ¢Los recipientes con gases se almacenan adecuadamente? X
144 | ¢Los cilindros de gases son transportados en carretillas adecuadas? X
145 ¢Los cilindros de gases almacenados cuentan con el capuchén protector y tienen X
la valvula cerrada?
146 ¢éLos cilindros de oxigeno y acetileno cuentan con vaélvulas antirretroceso de X INCENDIO
llama?
SOLDADURA
147 | ¢Existe captacion localizada de humos de soldadura? X INTOXICACION
- L. , . RAD. NO IONIZANTES/
; ?
148 | ¢Se utilizan pantallas para la proyeccion de particulas y chispas? X QUEMADURAS
149 ¢Las mangueras, reguladores, mandmetros, sopletes y valvulas antirretornos se X
encuentran en buen estado?
ESCALERAS
150 | ¢Todas las escaleras cumplen con las condiciones de seguridad? X
¢Todas las plataformas de trabajo y rampas cumplen con las condiciones de
151 . X
seguridad?
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LAS MAQUINAS, EQUIPOS E INSTALACIONES EN GENERAL
152 ¢Posee programa de mantenimiento preventivo, en base a razones de riesgos y
otras situaciones similares, para maquinas e instalaciones, tales como?:
153 | Instalaciones eléctricas X
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154

Aparatos para izar

CAIDA A DE OBJETOS

REGISTROS

155 Cables de equipos para izar CAIDA A DE OBJETOS
156 Ascensores y Montacargas

157 Calderas y recipientes a presion

158 | ¢Cumplimenta dicho programa de mantenimiento preventivo?

¢El establecimiento se encuentra comprendido dentro de la Resolucién 415/02

159 . .

Registro de Agentes Cancerigenos?

¢El establecimiento se encuentra comprendido dentro de la Resolucién 497/03
160 .

Registro de PCBs?
161 ¢El establecimiento se encuentra comprendido dentro de la Resolucién 743/03

Registro de Accidentes Mayores?
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Estado del cumplimiento legal
Luego de realizado el chequeo del cumplimiento legal, por el cual se utiliza el check-
list de la Resolucion 463/09 arroja como resultado que de ciento sesenta y un punto
(161) analizados aplican a la planta noventa y seis (135) y de esa totalidad se cumple

con el 78% de los puntos evaluados.

RESUMEN GRAFICO

B NO CUMPLE CON LA LESGISLACION B CUMPLIMIENTO LEGAL
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MEMORIA DESCRIPTIVA DEL SECTOR A EVALUAR

El sector a estudiar corresponde al operario del area de LOGISTICA, en el proceso
especifico de la MOLIENDA de granos en relacion a las condiciones de trabajo respecto
al orden y limpieza y en el recupero del descarte. Esta etapa demanda carga operativa
manual en la operacion de los equipos generando condiciones inseguras de trabajo.
Para el desarrollo del presente proyecto, se analizardn los riesgos asociados tales
como golpes, lumbalgias ruidos excesivos y emision de material particulado, entre otros,
por la operacion de la torre de molienda y el retiro de material de descarte producido,
propio de la operacién diaria. En este analisis se propone realizar un estudio en el que
puedan evidenciarse las necesidades y mejoras que deben llevarse a cabo en el puesto
de trabajo.

Detalle de actividades totales del operario de logistica:

1 TRASLADO DE BOLSAS DE UREA

TRANSLADO DE BOLSAS DE GLUCOMILASA, ALFAMILASA, HIPOCLORITO DE SODIO, ACIDO
SULFURICO

3 TRASLADO DE BOLSAS DEL SCRAP

4 TRASLADO DE BOLSAS DE ACIDO SULFURICO

5 TRASLADO DE BOLSAS DE METALBISULFITO

6 TRASLADO DE MOTORES, REPUESTOS Y MATERIALES

7 CARGA DE COMBUSTIBLE AL EQUIPO

8 LIMPIEZA DEL EQUIPO

9 VACIADO DE MUESTRAS DE ETANOL EN MAXIBIDONES

10 BARRIDO DE DESCARGADEROS

11 PESADO DE TOLVAS

12 TRANSPORTE DE TOLVAS

13 TRANSPORTE DE MUESTRAS

14 TRANSPORTE DE MATERIALES, EQUIPOS Y HERRAMIENTAS
15 LIMPIEZA DE BURLANDA SECA

16 ACOPIO Y DISTRIBUCION DE BURLANDA SECA

17 MANEJO Y SUPERVISION DE REDLER DE BURLANDA SECA
18 LIMPIEZA EXTERIOR A LA CELDA DE BURLANDA SECA
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52

53

54

55
56

ACOPIO Y DISTRIBUCION DE BURLANDA

MEZCLA DE MATERIAL DE SCRAP Y ZARANDA DE MOLIENDA CON BURLANDA HUMEDA
MANEJO DE BOCAS DE REDLER DE BURLANDA HUMEDA

LIMPIEZA EXTERIOR A LA CELDA DE BURLANDA HUMEDA

VERIFICACION DE CAPACIDAD EN PILETAS DE CONTENCION DE DERRAMES
VERIFICACION DE CAPACIDAD EN TANQUES

POSICIONAMIENTO DEL CAMION CISTERNA

PUESTA A TIERRA DEL CAMION CISTERNA

COMPROBACIONES DE REMITOS

MUESTREO DEL CAMION CISTERNA

CONEXION DE MANGUERAS DE DESCARGA Y RECUPERACION DE GASES

VERIFICACION DE LAS CISTERNAS DESDE LA PARTE SUPERIOR DEL CAMION
DESCONEXION Y LIMPIEZA DE MANGUERAS

SENALERO DEL CAMIONERO PARA ABANDONAR LA ISLA DE DESCARGA

REALIZAR LIMPIEZA Y CONTENCION DE DERRAMES

SECTORIZACION DEL LUGAR

VERIFICACION DE CAPACIDAD EN PILETAS DE CONTENCION DE DERRAMES
VERIFICACION DE CAPACIDAD EN TANQUES

POSICIONAMIENTO DEL CAMION CISTERNA

PUESTA A TIERRA DEL CAMION CISTERNA

COMPROBACIONES DE REMITOS

MUESTREO DEL CAMION CISTERNA

CONEXION DE MANGUERAS DE DESCARGA Y RECUPERACION DE GASES

VERIFICACION DE CISTERNAS

DESCONEXION Y LIMPIEZA DE MANGUERAS

SENALERO DEL CAMIONERO PARA ABANDONAR LA ISLA DE DESCARGA

REALIZAR LIMPIEZA Y CONTENCION DE DERRAMES

SECTORIZACION DEL LUGAR

VERIFICACION DE PILETA DE CONTENCION DE DERRAMES

VERIFICACION DE DISPONIBILIDAD DE TANQUES

EXPURGUE DE LAS CISTERNAS DEL CAMION

POSICIONAMIENTO DEL CAMION CISTERNA

COMPROBACION DE REMITOS

COMPROBACION DE LA CAPACIDAD DEL CAMION

EN LA ISLA DE CARGA TIPO VENTRAL REALIZAR CONEXION DE BRAZO DE CARGA EN LA BOCA
DE CARGA

EN LA ISLA DE CARGA TIPO VENTRAL REALIZAR CONEXION DE MANGUERA DE
RECUPERACION DE GASES

PARA LA CARGA TIPO TOP SE REALIZA LA APERTURA DE TAPAS DEL CAMION CISTERNA
PARA LA CARGA TIPO TOP SE REALIZA EL POSICIONAMIENTO DEL BRAZO DE CARGA
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57 COLOCAR SENSOR DE SOBRELLENADO
58 APERTURA VALVULAS DE LA CISTERNA Y RECUPERACION DE GASES

59 CERRADO VALVULAS DE LA CISTERNA Y RECUPERACION DE GASES

EN CASO DE LA CARGA VENTRAL SE RETIRA Y GUARDA EL BRAZO Y MANGUERAS DE
RECUPERACION DE GASES

61 EN EL CASO DE LA CARGA TOP SE COLOCAN LAS TAPAS Y SE GUARDA EL BRAZO DE CARGA
62 CERRADO DE TAPAS DEL CAMION Y COLOCACION DE PRECINTOS

63 COLOCACION DE PRECINTOS

64 ENTREGA DE REMITOS DE CARGA

65 ASISTIR AL CAMION CISTERNA EN LA MANIOBRA PARA SALIR DE LA ISLA DE CARGA

66 REVISION DEL SISTEMA DE BOMBAS

67 VERIFICACION DE PILETA DE CONTENCION DE DERRAMES

68 VERIFICACION DE DISPONIBILIDAD DE TANQUES

69 EXPURGUE DE LAS CISTERNAS DEL CAMION

70 POSICIONAMIENTO DEL CAMION CISTERNA

71 COMPROBACION DE REMITOS

72 COMPROBACION DE LA CAPACIDAD DEL CAMION

73 REALIZAR CONEXION DE BRAZO DE CARGA EN LA BOCA DE CARGA

74 REALIZAR CONEXION DE MANGUERA DE RECUPERACION DE GASES

75 COLOCAR SENSOR DE SOBRELLENADO

76 APERTURA VALVULAS DE LA CISTERNA Y RECUPERACION DE GASES

77 CERRADO VALVULAS DE LA CISTERNA Y RECUPERACION DE GASES

EN CASO DE LA CARGA VENTRAL SE RETIRA Y GUARDA EL BRAZO Y MANGUERAS DE
RECUPERACION DE GASES

79 CERRADO DE TAPAS DEL CAMION Y COLOCACION DE PRECINTOS

80 COLOCACION DE PRECINTOS

81 ENTREGA DE REMITOS DE CARGA

82 ASISTIR AL CAMION CISTERNA EN LA MANIOBRA PARA SALIR DE LA ISLA DE CARGA

83 REVISION DEL SISTEMA DE BOMBAS

60

78

El puesto de trabajo elegido conlleva una amplitud importante de actividades y sectores
a operar, por este motivo se decidi6 intervenir en el sector mas critico, desde el punto
de vista del evaluador. Como se coment0 anteriormente, se evaluara al operario
unicamente en el sector de molienda realizando tareas de movimiento, pesaje y

traslado de tolvas, extraccién de bolsas de scrap y orden y limpieza del sector.
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Documento Il
Identificacion y evaluaciéon de riesgos
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IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS

La gestidn de riesgos es un proceso dinamico e interactivo que permite la mejora
continua del proceso de toma de decisiones y facilita asi a las organizaciones mejorar
su desempefio, maximizando las ganancias a través de la reduccion de pérdidas por

eventos no deseados.

Gestionar riesgos significa administrarlos para lograr un balance apropiado,
maximizando las oportunidades de obtener beneficios y minimizando los impactos

adversos.

Para ser eficaz, la gestion de riesgos debe formar parte de la cultura de la organizacion.
Es decir, debe estar incorporada en la filosofia, las practicas y los procesos de negocio,
MAs que ser vista como una actividad separada. Cuando se logra esto, los integrantes y
terceros, dentro de la organizacion pasan a estar involucrados en la gestion de riesgos.

En la politica de gestion de riesgos se deberian establecer responsables de los

procesos, y la forma de medicion de los resultados.
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Un proceso de gestion de riesgos, deberia contener los siguientes elementos:

Establecer el contexto: es definir los criterios en base a los cuales se efectuara la
evaluacion (estratégico, organizacional, etc.). Implica tanto la definicion del
contexto socio-politico-econémico donde se desempefia la organizacion, como la
definicion de politicas y objetivos de gestion de riesgos alineados con las
politicas y objetivos estratégicos de la organizacion, y la definicion de los criterios

de evaluacion de riesgos.

Identificacion, andlisis, evaluacion, tratamiento y monitoreo: es el proceso de

gestion de riesgos en si.

Comunicar y consultar: hace al involucramiento de la totalidad de la organizacion
en la politica de gestion, generando valor por el conocimiento especifico que
cada area puede brindar sobre identificacion y valuacion de los riesgos que

implica su funcionamiento.

Una vez establecido el contexto, se procedera a:

Identificar sistematicamente todos los riesgos que enfrenta la organizacién en

Su conjunto, estén o no bajo control de ésta.

Analizar los riesgos previamente identificados, en forma cualitativa o
cuantitativa, para determinar probabilidades de ocurrencia y costos estimados,
interacciones entre los riesgos, y posibles costos y resultados de las estrategias

de tratamiento.
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Evaluar los riesgos, en funcion de los resultados del analisis y de los criterios

establecidos por la organizacion (contexto, apetito o tolerancia al riesgo, etc.).

Tratar los riesgos, de acuerdo a los resultados anteriores, se puede decidir si se
lo evita (por ejemplo, no lanzando una nueva linea de negocio), si se modifican
las probabilidades o las consecuencias (mitigando el riesgo por ejemplo
colocando mecanismos de prevencion o contencion de incendio, en el caso de
un almacén), si se lo transfiere (tomar seguros, o asociarse con otra organizacion
para el desarrollo de una actividad), o si se lo retiene, (tomando las medidas
adecuadas). Esta ultima opcion es la predeterminada en el caso de fallar al

identificar el riesgo.

Monitorear los resultados. Esta etapa implica una retroalimentacion, ya que el
sistema de gestion de riesgos es dinamico, se debe adaptar a los cambios de la

organizacion y del contexto en el que opera.

Es de destacar que para cumplir con estas normas implica generar y conservar la
documentacion y los registros de respaldo del proceso (por ejemplo: la politica de
gestién de riesgos, el manual de seguridad, los resultados de cada paso del proceso, la
designacion de responsables, las actas de revisién por la direccion).

METODOLOGIA DE IDENTIFICACION

La identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, se basard en las disposiciones
legales vigentes, en las normativas internas de la empresa relacionadas con Seguridad
y Salud Ocupacional en el historial de pérdidas y en el andlisis de las causas

potenciales de incidentes.

46



ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Diagrama de Flujo (Identificacion de Peligros y Evaluaciéon de Riesgos):

5.1.1 DESCRIPCION DE LA ETAPA

RECLAMOS

AUDITORIAS

REVISION POR LA

DIRECCION

REQUISITOS LEGALES Y

OTROS

REGISTROS DE PELIGROS

EVALUACION DE RIESGOS

NUIEVAS ACTIVIDADES

ACCIDENTE / INCIDENTE

NO CONFORMIDAD /
OBSERVACION

LEVANTAMIENTO DE

PELIGROS

5.2 ldentificacion de Peligros:

TOLERABLE

RIESGO CONTROLADO

Esta etapa contempla la identificacién de peligros a partir de las siguientes actividades:

Mapa de procesos
Levantamiento de Peligros,

Investigacion de Incidentes

Informes de Evaluacion de Ambientes de Trabajo

Resultados de Inspecciones
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Nuevas actividades

Programas de Capacitacion e Instruccién laboral

Tareas llevadas a cabo, duracion y frecuencia.

Lugar(es) en donde se lleva a cabo la tarea.

Quien realiza la tarea (normal u ocasionalmente)

Planta y maquinas a ser usadas.

Herramientas, manuales o no.

Caracteristicas y pesos de los materiales manejados.

Servicios utilizados (por ejemplo aire comprimido).

Sustancias usadas o encontradas durante el trabajo.

Hojas de datos de seguridad de los materiales (MSDS).

Requisitos legales en relacién a la maquinaria o procesos.

Medidas de control que se crean que estan implementadas.

Disefio del lugar de trabajo, procesos, instalaciones, maquinaria, procedimientos
operacionales y organizacién del trabajo, incluyendo su adaptacion a la
capacidad humana

Cambios o propuestas de cambio en la organizacién , en las actividades y/o
materiales utilizados

Conclusiones de causas raices que produjeron incidentes.

Actividades de seguimiento y medicion de SySO (ruido, iluminacion, puesta a
tierra, y otras actividades)

Condiciones que pueden afectar la salud de las personas

Comportamiento de las personas.

Otros.

Previo a la realizacion del analisis de riesgos, se debe incluir el detalle del estado de

situacion del sector de forma tal que aporte informacién para el mencionado analisis.

Dicho detalle de estado de Situacién incluira: Tarea rutinaria, operacion normal,

limpieza, mantenimiento y emergencias
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Se procede a realizar una identificacion de todos los Peligros en las distintas areas y
procesos de la empresa, los que deberan ser registrados en de Listado de peligros

En primera instancia y para cada proceso de la organizacion de deben identificar las
actividades relacionadas.

Para cada Actividad se deben identificar las tareas que la componen (ver definicion de
tarea).

Para cada tarea se deben identificar los peligros presentes de acuerdo a la tabla de

categoria de peligros.

5.3 EVALUACION DEL RIESGO

La metodologia establecida permite cuantificar la magnitud de los riesgos existentes v,

en consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de correccion. Para ello se
parte de la deteccion de las deficiencias existentes en los lugares de trabajo para, a
continuacion, estimar la posibilidad de que ocurra un incidente y, teniendo en cuenta la
magnitud esperada de las consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de

dichas deficiencias.

Los dos conceptos claves de la evaluacion son:

v' La probabilidad de que determinados factores de riesgo se materialicen en
dafos.
v' La magnitud de los dafios (consecuencias).

Probabilidad y consecuencias son los dos factores cuyo producto determina el riesgo,
gue se define como el conjunto de dafios esperados por unidad de tiempo.
La probabilidad y las consecuencias deben necesariamente ser cuantificadas para

valorar de una manera objetiva el riesgo.
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Probabilidad
F 3

5.3.1 Probabilidad Pz

La probabilidad de un accidente puede ser determinada Pz\\
en términos precisos en funcion de las probabilidades F‘e\
1 ! 1 \\‘

del suceso inicial que lo genera y de los siguientes Padommd 1N

sucesos desencadenantes. En tal sentido, la o .

[

probabilidad del accidente sera mas compleja de G G S S Cconsecuencios
determinar cudnto més larga sea la cadena causal, ya que habra que conocer todos los
sucesos que intervienen, asi como las probabilidades de los mismos, para efectuar el
correspondiente producto.

En el concepto probabilidad esté integrado el termino exposicién de las personas al
riesgo, cuanto mas tiempo pasen expuestas a un riesgo, mas probable serd que sufra
un accidente.

5.3.2 Consecuencias

La materializacion de un riesgo puede generar consecuencias diferentes (C;), cada una

de ellas con su correspondiente probabilidad (P1). Asi el dafio esperable seria:

Dafio esperable = 7 P,C;

Segun lo expresado anteriormente, todo riesgo podria ser representado graficamente
por una curva tal como se muestra en la figura 1, en la que se interrelacionan las

posibles consecuencias en abscisas y sus probabilidades en ordenadas.

A mayor gravedad de las consecuencias previsibles, mayor debera ser el rigor en la
determinacién de la probabilidad, teniendo en cuenta que las consecuencias del
accidente han de ser contempladas desde el aspecto de dafios materiales como

lesiones fisicas, analizando ambos por separado.
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En esta metodologia consideraremos, que el nivel de probabilidad (NP) es en funcién

del nivel de deficiencia (ND) y del nivel de

exposicion (NE) de la misma. Figura 1: Representacion grafica
del riesgo

El nivel de riesgo (NR) sera por su parte en funcion del nivel probabilidad (NP) y del

nivel de consecuencias (NC) y puede expresarse como:

NR= NP x NC

5.3.3 Nivel de deficiencia

Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacion esperable entre el
conjunto de factores de riesgo considerados y su relacién causal directa con el posible
accidente. Los valores numéricos empleados en esta metodologia y el significado de los

mismos se indican en el cuadro 1.

Nivel de deficiencia | ND | Significado

Se han detectado factores de riesgos de menor importancia. La
eficacia del conjunto de medidas preventivas respecto al riesgo
no se ve reducida de forma apreciable.

Cuadro 1: Nivel de deficiencia.
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5.3.4 Nivel de exposicion

El nivel de exposicion (NE) es una medida de la frecuencia con la que se da la
exposicion al riesgo. Para un riesgo concreto, el nivel de exposicidon se puede estimar
en funcion de los tiempos de permanencia en las areas de trabajo, operaciones con una

maquina, etc.

Los valores numéricos, como puede observarse en el cuadro 2, son ligeramente
inferiores al valor que alcanzan los niveles de deficiencias (ND), ya que, por ejemplo, si
la situacion de riesgo esta controlada, una exposicion alta no debiera ocasionar, en

principio, el mismo nivel de riesgo que una deficiencia alta con exposicion baja.

Nivel de

. NE Significado
Exposicion

3 — El operario se expone en forma frecuente entre 2 y 5 horas por
Frecuente jornada en forma continua o por cortos periodos de tiempo
(EF) superiores a los 15 minutos, con intervalos menores a 60 minutos
entre exposiciones o que superen las 4 exposiciones por jornada.

El operario se expone en forma ocasional entre 1 y 2 horas por
Ocasional jornada en forma continua o por periodos inferior a los 15 minutos
(0Q) con un intervalo de 60 minutos entre exposiciones y no superando 4
exposiciones en la jornada.

Cuadro 2: Nivel de Exposicién.

5.3.5 Nivel de Probabilidad
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En funcién del nivel de deficiencia (ND) de las medidas preventivas y del nivel de
exposicion al riesgo (NE), se determinara el nivel de probabilidad (NP), el cual se puede

expresar como el producto de ambos términos:

NP=ND x NE

Nivel de exposicién (NE)

NP=NDxNE

Nivel de deficiencia (ND)

Cuadro 3.1: Nivel de probabilidad categorizada.

El cuadro 3.2 refleja el significado de los niveles de probabilidad establecidos.

Nivel de | NP Significado
probabilidad
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e Situacidn deficiente con exposicidén esporadica, o bien situacion mejorable
con exposicién continuada o frecuente. Es posible que suceda el dafio alguna
vez. Ocurre o puede ocurrir 1 vez entre 366 y 3650 dias.

Cuadro 3.2
Dado que los indicadores que aporta esta metodologia tienen un valor orientativo, cabe

considerar otro tipo de estimaciones cuando se dispongan de criterios de valoracién
MAas precisos, asi, por ejemplo, si ante un riesgo determinado disponemos de datos
estadisticos de accidentabilidad u otras informaciones que nos permitan estimar la
probabilidad de que el riesgo se materialice, deberiamos aprovecharlos, y contrastar si

son coherentes con los resultados obtenidos.

5.3.7 Nivel de Consecuencias

Se han considerados igualmente cuatro niveles para la clasificacion de las
consecuencias (NC). Se han categorizado los dafios fisicos y. por otro, los dafios
materiales. Ambos significados deben ser considerados independientemente, teniendo
mas peso los dafios a las personas que los materiales. Cuando las lesiones no son
importantes la consideracion de los dafios materiales debe ayudarnos a establecer

prioridades con un mismo nivel establecido para las personas.

Como puede observarse en el cuadro 4, la escala numérica de consecuencias es muy
superior a la de probabilidad. Ello es debido a que el factor consecuencias debe tener

siempre un mayor peso en la valoracion.
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. Significado
Nivel de NC

Consecuencia Dafios personales

Lesiones con incapacidad laboral permenanente
Quemaduras AB (2do. grado) con mas de 40% de
superficie corporal afectada, B (3er. grado), contusiones
Muy Grave 60 serias, fracturas multiples

(MG) Sordera con incapacidad, dermatitis serias, asma,
desérdenes de los miembros superiores relacionados con
el trabajo, enfermedad conducente a discapacidades

permanentes menores

Lesiones con incapacidad laboral temporal.
Lesiones de ligamentos moderadas, laceraciones,

25 guemaduras tipo A (1ler. grado), contusiones moderadas,
fracturas menores;

Sordera sin incapacidad, dermatitis moderada;

Grave
(G)

Cuadro 4: Nivel de consecuencias.

Se observara también que los incidentes con baja se han considerado como
consecuencias grave. Con esta consideracion se pretende ser mas exigente a la hora
de cuantificar los dafios a sobre las personas debido a un accidente que a las

instalaciones.
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Hay que tener en cuenta que cuando nos referimos a las consecuencias de los
incidentes, se trata de las normalmente esperadas en caso de la materializacién del

riesgo.

5.3.8 El Comportamiento Humano como factor de riesqo

Las caracteristicas personales de los trabajadores y su posible inadecuacion al puesto
de trabajo, son también una fuente potencial de riesgo de siniestrabilidad que
frecuentemente no es tenida en cuenta a la hora de seleccionar el personal o asignar
las tareas del puesto de trabajo. Cada puesto de trabajo presenta sus propios riesgos
en funcion de la caracteristica del mismo, la maquinaria a utilizar y las tareas a realizar
por el operario, pero las caracteristicas psiquicas y fisicas de cada trabajador hacen
cada persona distinta y lo puede predisponer de manera diferente a los distintos riesgos
laborales o hacer variar su percepcion del riesgo.

También el estado de animo de las personas puede ser causa de desmotivacion para
atender a ciertas normas de seguridad y aumentar la probabilidad de materializacién de
ciertos riesgos en particular, y asi podriamos citar innumerables factores psiquicos que
nos hacen diferentes a unas personas de otras, y que condicionan comportamientos
individuales y peculiares frente a la exposicion a un riesgo.

Es por esto que en la matriz de evaluacién riesgo incorporaremos una columna para
ponderar como afecta el factor humano a la evaluacion de este riesgo en particular,
para esto tomaremos los tres coeficientes descriptos a continuacion que multiplicaran
al nivel de riesgo pudiendo hacer variar o no el nivel de intervencién requerido para

cada riesgo.
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Nivel de Incidencia del Comportamiento Humano frente al | Coeficiente FH

riesgo

5.3.9 Nivel de riesgo

El Nivel de Riesgo (NR) SURGE DE MULTIPLICAR el Valor de NIVEL DE
PROBABILIDAD (NP), NIVEL DE CONSECUENCIA (NC) y FACTOR HUMANO (FH)

NIVEL DE RIESGO (NR) = NP x NC x FH

Los RANGOS DE VALORES de RIESGO Se definen:

RANGO DE VR DEFINICION

21-150 Poco Significativo
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5.3.10 Nivel de intervencion

Los niveles de intervencion obtenidos tienen un valor orientativo. Para priorizar un
programa de mejoras, es recomendable considerar el componente econdmica y el
ambito de influencia de la intervencion. Asi, ante resultados similares, estard mas
justificada una intervencién prioritaria cuando el coste sea menor y la solucion afecte a

un colectivo de trabajadores mayor.

Por otro lado, no hay que olvidar el sentido de importancia que den los trabajadores a
los diferentes problemas. La opinion de los trabajadores no solo ha de ser considerada,
sino que su consideraciéon redundara ineludiblemente en la efectividad del programa de

mejoras.

Nota: Se sumara 100 puntos a la valoracion en el caso que se hayan detectado

incidentes con pérdidas de dias en el riesgo evaluado.

Nivel de
NR Significado

intervencion
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Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar las
medidas y su rentabilidad.

I 21-150

Cuadro 5.2: Niveles de intervencion.

Se debe realizar un seguimiento regular del peligro mediante la Auditorias internas,
externas y rondas de inspeccion, de forma de actualizar regularmente el nivel de
probabilidad, debiéndose crear No Conformidades (de acuerdo al procedimiento de
generacion y tratamiento de hallazgos) siempre que hubiese incrementos en dichos
niveles.

En el andlisis de la causa que origin6 el desvio, se debera tener en cuenta:

a) Numero de personas involucradas.

b) Frecuencia y duracion de la exposicion al peligro.

c) Falla en los servicios: por ejemplo electricidad, agua, etc

d) Falla en los componentes de la planta y elementos de seguridad.

e) Exposicién a los elementos.

f) Elementos de proteccion personal: tipo y utilizacion.

g) Actos inseguros por personas (comportamiento de las personas) que:

e pudieran no conocer los peligros
¢ no tienen conocimientos, capacidad fisica o competencia para realizar el trabajo.
e subestiman los riesgos a los que estan expuestos.

¢ subestiman la utilidad y practicidad de los métodos de trabajo seguros.

Las acciones correctivas generaran mejoras en las medidas de control o bien la

creacion de nuevas medidas, cumpliendo los lineamientos del cuadro anterior.
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5.4 Medidas de Control paralareduccion del riesgo

Una vez identificados los peligros que conlleva cada actividad, se pondra en practica
instrucciones operativas correspondientes a las tareas con alto potencial de riesgo
(Programas de Seguridad e Instructivos Operativos de SySO), también se
implementaran instrucciones operativas cuando el cumplimiento de las exigencias

legales o el cumplimiento de los requerimientos de las partes interesadas asi lo exijan

Cuando se deba implementar nuevas medidas de control o sustituir las existentes, se
debera considerar la siguiente escala de prioridades en la seleccién de las mismas,
siempre y cuando las mismas encuadren dentro de los parametros de costos

establecidos en el cuadro de valoracién de riesgo:

a) Eliminacién: medida de control que permita la eliminacion del peligro.

b) Sustitucion: medida de control que sin lograr la eliminacién del peligro, reemplaza el
peligro reduciendo el mismo a uno de menor severidad. (por ejemplo: el cambio de una

corriente alterna 220 volts por uno de 12 volts de corriente continua)

c) Controles ingenieriles: medidas de control tales como mejoras edilicias, de equipos,

resguardo de poleas, etc
d) Sefalizacion, alertas y/o controles administrativos y formacion

e) Equipos de proteccion personal

Se debe incluir detalles de las medidas a aplicar (ej. Implementacién de instructivos,
capacitacion del personal, cambios estructurales y/o edilicios, etc), asi como también

plazos y responsable a cargo de las medidas.
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5.5 Verificacion de laimplementacion de la medida de control

El Responsable de la implementacion de la medida de control deber& registrar en la
Matriz de Riesgo la fecha de implementacion. Cualquier integrante del Sistema de
Gestion Integral, que detecte que la medida no ha sido implementada dentro del plazo
estipulado, deberd cargar el hallazgo segun los lineamientos del procedimiento de
generacion y tratamiento de hallazgos debiendo la accion inmediata (adopcién de la
medida de control) ser implementada de forma urgente.

En oportunidad de auditarse el presente procedimiento, deberd verificarse el

cumplimiento del plazo estipulado.

5.6 Monitoreo del Sistema de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional

El Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional, sera monitoreado regularmente a través
de auditorias internas y externas que deberan cumplir con los lineamientos del
procedimiento de Auditorias Internas, mediante las cuales se debera evidenciar el
cumplimiento del mismo y en caso contrario se procederd segun lo establecido en el

procedimiento de generacion y tratamiento de hallazgos.

5.7 Actualizacion de la Identificacion de Peligros y Analisis de Riesgos Generales.
5.7.1. Cualquier modificacion en planta requiere una lIdentificacion de Peligros y

Evaluacion de riesgos. Este requerimiento se efectla en las siguientes circunstancias:

a) Adquisicion de nuevo equipamiento

b) Modificaciones fisicas de la planta

c) Cambio en la metodologia de la operacion
d) Cambios sobre los procesos

e) Nuevos proyectos de inversion.
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Cualquier integrante de ACA Bio Coop Ltda. que detecte la existencia de cambios sin
haber analizado la revisidbn de la Matriz de Riegos, debera proceder a registrar el
Hallazgo siguiendo las pautas del procedimiento de generacion y tratamiento de
hallazgos. Como parte de la accién inmediata, se debera realizar el analisis de la
necesidad de revision de la Matriz de Riesgos y su modificacion e implementacion de
ser necesario, asimismo debera formar parte de la misma la suspension del cambio, en
la medida que fuere factible y que los riesgos potenciales originados en este cambio asi
lo justifiquen, hasta tanto se analice y eventualmente se modifique e implemente la
Matriz de Riesgos. En caso de que no fuera posible la suspensién del cambio, se

deberan tomar las medidas necesarias para reducir el riesgo a un nivel aceptable.

5.7.2. Anualmente se efectla una revisién del Sistema para determinar si hubo algin
cambio en el mismo que justifigue una revision de la Matriz de Riesgos, el cual sera un
elemento de entrada de la revision por la direccion. Esto sin perjuicio de la actualizacion
regular del nivel de riesgo a partir de cambios en el nivel de ocurrencia que surja de la

actualizacion mensual de los Obijetivos de Gestion.

62



Listado de riesgos posibles a considerar

01 - Caida de personas a nivel

02 - Caida de personas de altura

03 - Caida de personas al agua

05 - Derrumbes o desplome
Instalaciones

06 - Pisada sobre objetos

07 - Chogue contra objetos

08 - Golpes por objetos (excepto caidas)
09 - Aprisionamiento o Atrapamiento

10 - Ergonémico

11 - Exposicion a frio

13 - Exposicion a radiaciones ionizantes

de

14 - Exposicion a radiaciones no ionizantes

15 - Exposicion a productos quimicos
16 - Contacto con electricidad

17 - Contacto con productos quimicos
18 - Contacto con fuego

19 - Contacto con Partes Calientes
20 - Contacto con frio

21 - Contacto con calor

22 - Explosion o implosion

23 - Incendio

24 - Choque de vehiculos

25 - Atropellamientos por vehiculo

26 - Fallas en mecanismos hiperbéricos
27- Perdida de la contencion

28- Ruido

29-Contaminacion del ambiente

30 - Liberacion violenta de energia
31- Emision de material particulado

CONTRASTE DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS
Es conveniente, una vez que se tenga una valoracion del riesgo, contrastar estos
resultados con datos historicos de otros estudios si existieran. Ademas de conocer la
precision de los valores obtenidos podremos ver la evolucion de los mimos y si las
medidas correctoras, desde que se aplicaron, han resultado adecuadas. Para esto se
debe realizar una evaluacion del sistema de gestiobn a través de indicadores de

eficiencia y eficacia.

Conforme al método a aplicar para la evaluacion de riesgos, se debe completar el mapa
de riesgo, en el cual se detallaran los diferentes riesgos por puesto y posteriormente se
deberan completar los casilleros correspondientes con los valores mencionados en los
parrafos anteriores segun lo observado en cada puesto y al criterio subjetivo del Jefe de
Salud, Seguridad y Medio Ambiente. Una vez realizada la evaluacion, se procede a

efectuar el calculo, lo que permita asignar un valor referente a cada riesgo.
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Toda esta informacion permitira observar la totalidad de los riesgos con sus valores
asociados.

A partir de la evaluacion y de la agrupacién de todos los riesgos, se encuentra en
condiciones de priorizar la gravedad de cada uno de ellos; esto se realizara
contemplando los diferentes niveles que se obtienen siguiendo los pasos y valores de
los cuadros que se detallan a continuacion:

La realizacion de los calculos y la afectacion de cada uno al nivel de gravedad
correspondiente, permitiran volcar la informacion obtenida segun la priorizacion de
actuacion de manera ordenada. Este documento serd de vital importancia para los
procedimientos posteriores, ya que a partir de este orden se deberan estipular las

acciones correspondientes.
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Sector Tarea Peligro NR ND | NE NP= NDxNE NC FH NR= NPxNCxFH NI Medida de control existente Medida de control requerida
Caida de personas a nivel 5|3 6 20 1 120 " Sena!lzaC|on de salientes y Ordejn y.Lllmp|ez.a del sector /
desniveles Realizacion de silo de descarte
Capacitacion en levantamiento Evaluacion de puestos segun
Ergonémico 8|2 16 80 1 1280 P Res SRT 886/15 / Realizacion
manual de cargas ,
de silo de descarte
Caidas de objetos 2 |2 4 24 1 96 IIl | Utilizacién de casco F.ormaC|on / Realizacion de
silo de descarte
Emision de material particulado 4| 2 8 70 1 560 /] Met{:c:on de p'a rtlcu.lado/ Uso
de filtros respiratorios
Formacidén en conduccién
. segura de Autoelevadores.
Choque de vehiculos 512 10 40 | 1,5 600 Il Ropa d.e trabajo con bandas: Apto médico habilitante para
reflectivas / Chaleco reflectivo .
conducir autoelevadores /
Realizacion de silo de descarte
TRASLADO DE BOLSAS DE Modicid T de Tuminacia Realmacion de slo d
DESCARTE lluminacin 3|4 12 30 1 360 " e ICIO'I’I a'mua ei ummauon/ ealizacién de silo de
< Mantenimiento preventivo descarte
Q En funcion de resultados de
2 medicion de ruidos declarar o
LLl , Utilizacion de proteccion no a la persona expuesto a
- Ruido 62 12 30 1 540 i auditiva / Medicién de Ruidos agentes de riesgo de enf
O profesional 90001 /
E realizacion de silo de descarte
Red de proteccién contra Realizacién de silo de
Incendio 711 7 60 1 420 Il |incendio / Matafuegos / Plan de
. descarte
emergencia
Respetar sefializacion y Realizacion de silo de
Choque contra objetos 8 | 2 16 30 | 1,25 600 Il | carteleriay sentido de
. . descarte
circulacién
Aprisionamiento o Atrapamiento 2|3 6 60 | 1,25 450 Il Pr.ocedlmlento de blogueoy Realizacion de silo de
etiquetado descarte
Capacitacion en levantamiento Evaluacidn de puestos segun
Ergonémico 8| 2 16 80 1 1280 P Res SRT 886/15 / Realizacién
manual de cargas ,
de silo de descarte
En funciodn de resultados de
BARRIDO DE SUPERFICIES medicion de ruidos declarar o
Ruido 6| 2 12 30 1 540 I Utilizacion de proteccion no a la persona expuesto a

auditiva / Medicion de Ruidos

agentes de riesgo de enf
profesional 90001 /
realizacion de silo de descarte
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Medicién anual de iluminacién /
Mantenimiento preventivo /

Sefalizar velocidad méaxima.
Habitacién de conductor
seglin Res SRT 960/15. Apto

Atropellamientos por vehiculo 4 20 | 1,25 100 [ . Y 1
P ! porvehicu Ropa de trabajo con bandas médico del conductor del
reflectivas / Chaleco reflectivo autoelevador / Realizacién de
silo de descarte
Medicion de atmosferas
[ , , Medicio icul losi
Emision de material particulado 8 70 1 560 /] ecf:c:on de p.a rt:cu. ado/Uso | explosivas c.Ionde. se pueda
de filtros respiratorios dar un confinamiento de
polvo.
. , . / Realizacion de silo de
Golpes por objetos (excepto caidas) 16 24 1 384 II' | Vallado de sectores de riesgos
descarte
. . . Procedimiento de bl Realizacién de silo d
Aprisionamiento o Atrapamiento 4 20 | 1,25 100 I r.oce imiento de bloqueoy / Realizacion de silo de
etiquetado descarte
Capacitacion en levantamiento Evaluacion de puestos segun
Ergonémico 4 10 1 40 [/} P Res SRT 886/15 / realizacion
manual de cargas ,
de silo de descarte
lluminacion 12 30 1 360 " Med|C|o.n a?nual de |Ium|_naC|on/ / realizacién de silo de
PESADO DE TOLVAS Mantenimiento preventivo descarte
Red de proteccidn contra / realizacién de silo de
Incendio 7 60 1 420 Il |incendio / Matafuegos / Plan de
. descarte
emergencia
En funcion de resultados de
medicion de ruidos declarar o
, Utilizacidn de proteccion no a la persona expuesto a
Ruid 3 30 1 90 n . . , .
utdo auditiva / Medicidn de Ruidos agentes de riesgo de enf
profesional 90001 /
realizacion de silo de descarte
.. Mantenimiento preventivo de
Derrumbes o d.esplome de 18 20| 1,5 540 Il Revision de estructur.a y estructuras / realizacién de
Instalaciones plataformas de trabajo )
silo de descarte
Respetar sefializacion y / realizacién de silo de
Choque contra objetos 16 30 | 1,25 600 Il | carteleriay sentido de
. ., descarte
circulacion
p . | lizacia |
Aprisionamiento o Atrapamiento 6 60 | 1,25 450 jj | Procedimiento de blogueoy / realizacion de silo de
etiquetado descarte
Capacitacion en levantamiento Evaluacion de puestos segin
TRANSPORTE DE TOLVAS Ergonémico 16 80 1 1280 P Res SRT 886/15 / realizacion
manual de cargas ,
de silo de descarte
luminacion 12 30 1 360 " Med|C|o'n a?nual de |Ium|_naC|on/ / realizacién de silo de
Mantenimiento preventivo descarte
Red de proteccién contra / realizacion de silo de
Incendio 7 60 1 420 Il |incendio / Matafuegos / Plan de
. descarte
emergencia
Medicion de atmosferas
, , Medicion d rticulado / U. ,
Emision de material particulado 8 70 1 560 /] edicion de particulado / Uso explosivas donde se pueda

de filtros respiratorios

dar un confinamiento de
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polvo.

Choque de vehiculos

10

40

1,5

600

Ropa de trabajo con bandas
reflectivas / Chaleco reflectivo

Formacion en conduccion
segura de Autoelevadores.
Apto médico habilitante para
conducir autoelevadores /
realizacion de silo de descarte

Ruido

30

90

U/}

Utilizacién de proteccion
auditiva / Medicion de Ruidos

En funcién de resultados de
medicién de ruidos declarar o
no a la persona expuesto a
agentes de riesgo de enf
profesional 90001 /
realizacion de silo de descarte

Atropellamientos por vehiculo

12

30

1,5

540

Mediciéon anual de iluminacién /
Mantenimiento preventivo /
Ropa de trabajo con bandas
reflectivas / Chaleco reflectivo

Sefalizar velocidad maxima.
Habitacién de conductor
segun Res SRT 960/15. Apto
médico del conductor del
autoelevador/ realizacién de
silo de descarte
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Diagrama De Flujo del Sector en fotos

Recepcion de Granos

Molienda

Cernedores

Sector descarte

Tolva descarte
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Se tomaran 3 de los riesgos mas significativos para poder darle tratamiento:

Riesgo ergondmico:

Los esfuerzos fisicos cansan, pero también pueden originar lesiones osteo musculares.
Estas se manifiestan en dolor, molestias, tension o incluso incapacidad. Son resultado
de algun tipo de lesion en la estructura del cuerpo. Es obligacion empresarial controlar
aguellas condiciones de trabajo que las puedan causar o ser factor de riesgo en estos
danos.

Realizar en el trabajo movimientos frecuentes y/o rapidos, repetitivos, levantar y/o
soportar cargas pesadas, o llevarlas durante un tiempo prolongado, mantener posturas
estaticas y/o forzadas, etc. representan riesgos para la salud. El esfuerzo fisico y
postural, debe ser identificado y controlado como parte del plan de prevencion.

Una organizacion del

trabajo deficiente, que

ocasione una
excesiva presion de
tiempo, a menudo esta
en el origen de estos
factores. También se
pueden originar, por
ejemplo, en el usode
equipos mal disefiados o
deteriorados, o carencias

de medios auxiliares de

transporte, etc.
En el caso evaluado, notamos que uno de los riesgos mas significativos son los
ergonomicos que conllevan grandes esfuerzos fisicos en la tarea de traslado de la tolva

hasta ser acoplada al cargador frontal para la disposicion del descarte.
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Existen caracteristicas del ambiente de trabajo que son capaces de generar una serie

de trastornos o lesiones, estas caracteristicas fisicas de la tarea (interaccion entre el

trabajador y el trabajo) dan lugar a:

Riesgos por posturas forzadas.

Riesgos originados por movimientos repetitivos.

Riesgos en la salud provocados por vibraciones, aplicacion de fuerzas,
caracteristicas ambientales en el entorno laboral (iluminacién, ruido, calor...)
Riesgos por trastornos musculoesqueléticos derivados de la carga fisica

(dolores de espalda, lesiones en las manos, etc.).

Como es de esperar al detectar riesgos asociados a la ergonomia se intenta

implementar las acciones correctivas que a continuacion se detallan para en primera

medida evitar que el personal operativo siga sufriendo dafios y obtener el compromiso

del directorio de la firma y del personal expuesto para la aplicacion de las acciones

propuestas:

Realizacion de silo de descarte para evitar la manipulacion de tolvas.
Cambio de modalidad de transporte de tolva hasta tener el silo.
Capacitacion en movimiento manual de cargas y posturas forzadas.
Disponer permanentemente de equipos mecanicos para mover las tolvas.
Realizar examenes periddicos al personal expuesto.

Suministrar al personal fajas lumbares.

TAREAS

Capacitacion sobre movimiento

manual de cargas

Disponer de equipos mecanico
para el traslado de tolvas

Entrega de faja lumbar al personal

expuesto al riesgo
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Realizacion de silo de descarte

Realizacidn de exdmenes
periddicos a personal expuesto

Estado Actual:

CODIGO | ND | NE | NP=NDxNE | NC | FH [ NR=NPXNC NI

Ergondmico 8 2 16 80 1 1280

Implementando las acciones correctivas posibles:

CODIGO | ND | NE | NP=NDxNE | NC | FH [ NR=NPXNC NI

Ergondmico 2 1 2 10 1 20

Se menciona que el directorio incluy6 dentro de su presupuesto 2016 la elaboracion del
silo de descarte que beneficiara al puesto ya que el operario obviaria la operatorio del
movimiento manual de la tolva, el movimiento mecanico de las bolsas de scrap y
reduciria notablemente la concentracion de polvo en suspension, ya que se confinaria 'y

se almacenaria hasta descargarlo en una batea o camién para su disposicion o venta.
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Operacion de Silo de descarte en fotos

Vista del sector

Inicio de proceso

Inicio de operacion
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Llenado de Tolva en operacion

Tolva completa

Recambio de Tolva

Retiro de Tolva manual

Traslado a lugar de acopio

Traslado a lugar de acopio
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Al momento del relevamiento pudimos observar un desvio recurrente ,dejando
plasmado claramente en fotos los riesgos evaluados. En ese momento se le pidié al

operario del sector que describa su trabajo habitual y lo realice normalmente.

El operador detecta una falla en el Se dirige al sector del sinfin de
sinfin de la carga de tolva carga de descarte
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El operador localiza la falla en el
sinfin de la carga de tolva
(empacho del sin fin)

Se observa la tolva repleta lo que
impide que siga cayendo el
descarte

Desobstruye la tolva con “herramienta de precision”
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El segundo operario se retira

El operador verifica el funcionamiento sin colocar la tapa y luego procede a
cerrarla y continda sus labores
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ARCH-SHYMA-09
) ACA EVALUACION DE RIESGO FECHA: 16/01/15

Version: 00

Evaluacion de Riesgos Ergonomicos en sector
descarte de Molienda de granos Planta Villa
Maria Cba.

Objetivo:
Evaluar el nivel de Riesgos Ergondémicos que pueden producirse en una tarea
determinada de Levantamiento Manual de Cargas, mediante la aplicaciéon de métodos
de evaluacién como el método Legal desarrollado en la Resolucion 295/03 METSS
Anexo 1, el método Sue Rodgers y el método REBA.

Descripcion general:

Empresa: AcaBio.

El sector a estudiar corresponde al operario del area de LOGISTICA, en el proceso
especifico de la MOLIENDA de granos en relacion a las condiciones de trabajo respecto
al orden y limpieza y en el recupero del descarte. Esta etapa demanda carga operativa
manual en la operacion de los equipos generando condiciones inseguras de trabajo.
Para el desarrollo del presente proyecto, se analizaran los riesgos asociados tales
como golpes, lumbalgias, entre otros, por la operacién de la torre de molienda y el retiro
de material de descarte producido, propio de la operacion diaria. En este analisis se
propone realizar un estudio en el que puedan evidenciarse las necesidades y mejoras
gue deben llevarse a cabo en el puesto de trabajo.

Motivo de andlisis ergondémico: Movimiento manual de tolva con molienda de
descarte de maiz de 2900 kilos en el sector de Molienda

Evaluadores: Franco Calzetti, Guadalupe Pacheco ,Emanuel Cabrera

Fecha de evaluacion: Diciembre 2014

Datos del puesto

Puesto: Operario de Logistica, sector de Molienda Descarte denominado cominmente
operador de la Torre

Descripcién macro de la tarea: Retiro de la tolva con descarte en forma manual de
2950 kg. desde la manga de carga , traslado a pie 10 metros hasta enganchar en la
maquina cargadora para su traslado.
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Area / sector: dentro de la division de Logistica, esta actividad se desarrolla en el area
de molienda (torre)

Datos de los trabajadores

Sexo: masculino

Edades: entre 28 y 38 afios promedio

Antigledad en el puesto: entre 4 meses y 8 meses promedio

Tiempo que ocupa el puesto por jornada: 100%

Duracién de la jornada laboral: de 8 horas promedio

NUumero de trabajadores para la tarea: grupos de 2 operarios. El personal que realiza
las tareas es permanente y proviene de los distintos silos de acopio pertenecientes a la
Empresa madre Aca cooperativas Argentinas.

Descripcion de actividades:

La Tolva vacia de 750 kilogramos de tara es colocada en el lugar de carga situada al
lado de la torre de molienda, la misma debe trasladarse desde su lugar de
estacionamiento hasta el lugar de carga por una superficie con una leve caida hacia
afuera de la carga y realizando un especie de “S” para su posicionamiento donde sera
cargada.

Un operario denominado comunmente “palero” coloca la tolva vacia en el lugar para
que el operario de “la torre” realice el movimiento de posicionamiento para subirse a la

tolva, desatar la manga para comenzar el llenado.
SOt S -
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Una vez que tienen la tolva posicionada al pie de la manga el operario que se
encuentran en el piso en posicién “de pié” toma la lanza de la tolva llena de 2950 kg
con sus manos, la levanta y comienza a tirar de ella en posicién de inclinacion hacia
adelante caminando hacia atras para sacar la tolva del lugar.

—

’. 1T

De esta forma caminan hasta el exterior del sector de carga. Como se muestra en la
fotografia el operario encargado del movimiento , la arrastra realizando fuerza con sus
piernas y cintura un peso de 2950kg. Al llegar al lugar donde tiene acceso la pala
cargadora, se detiene para “enganchar” la lanza en la pala.

a." o ——

Como se observa la tarea es riesgosa, agotadora, lo que se evidencia aun mas en los
dias de alta temperatura lluvia o condiciones climaticas adversas.
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Al llegar al final del procedimiento el operario acompafa la pala caminando hacia el
sector de descarga.

Los 2 operarios coordinan la descarga de la tolva para luego comenzar nuevamente el
proceso. De esta forma observamos como la tolva es cargada y descargada
completando la jornada. En esta actividad se realizan movimientos y posturas diversas.

Parados con carga en las manos, parados semi agachado mas de 60 ° ejerciendo
fuerza hacia arriba y hacia atras . Trabajando asi desde la zona de piso hasta la zona
denominada “por encima de las cadera”
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El operario regresa a comenzar nuevamente el ciclo de carga

Ciclos de trabajo:

La distancia a la que se encuentran la tolva de la pala mecénica y viceversa es de 10
metros, la medida horizontal de la tolva es de es de 3,5 metros, obteniendo asi una
distancia minima de 10 metros y una maxima de 13,5 metros. (para un solo trayecto).
Un promedio de 11,75 metros con carga y 11,5 metros sin carga (ida y vuelta
respectivamente). Total por ciclo 22,5 metros.

Tiempos de espera, los mismos oscilan en 2 horas por tolva y estimativamente 15
minutos por traslado.

Una tolva carga un promedio de 2500 kg

El operario generalmente al finalizar el traslado realiza tareas de limpieza de la zona
con escobilléon industrial y/o limpieza del sector con carga con pala ancha plastica
antiexplosiva y acarreo de maiz barrido en recipientes de 20 litros y en carretilla.

Detalle:

Distancia de tolva vacia al lugar : 10 metros
Distancia maxima recorrida 13,5 metros
Distancia minima recorrida 5 metros

Tiempo para el traslado tolva vacia: 5 minutos
Tiempo para regresar sin la tolva: 40 segundos
Tiempo para el traslado tolva llena: 15 minutos
Tiempo de un ciclo : 1240 segundos

Ciclos cada 2 horas: 1 (para el analisis se toman 1 ciclos, representados en frecuencia
para el método Sue Rodgers)

Tolvas arrastradas por c/4 horas: 2 aprox.
Repeticiones de ciclo en una jornada: 4 aprox.
Horas de la jornada de trabajo 8 horas

Tolvas y ciclos por jornada: 4
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Posturas observadas

e Levantamiento de cargas por encima de la cintura (toma de la carga y descarga
con impulso hacia arriba y atras por encima de la cintura)

e Transportan realizando fuerza con su espalda (zona lumbar y cuello) sosteniendo
el peso de la lanza de la tolva mientras caminan.

e Bajada de la lanza a piso y vuelta a subir o apoyo en la rodilla flexionada (esto va
cambiando a medida que la tolva se encuentre vacia o llena ). La enganchan a la
pala mecanica a la altura de la rodilla.

e Ejercen fuerza para acomodarlas y colocar el ojal de la lanza

e Se ejercen giros de cintura y flexiones de brazo con el peso de la lanza en mano
y el acarreo de la tolva

e Nota: Los tiempos detallados, son variables a medida que se avanza con la
producciéon de mosto. Pero a modo estimativo, las proporciones de tiempo se
mantienen.

Marco legal que rige la actividad de LMC:

En Argentina rige a partir de noviembre del 2003 la Resolucion del Ministerio de
Trabajo, Empleo y Seguridad Social 295 que comienza expresando:

Apruébense especificaciones técnicas sobre ergonomia y levantamiento manual de
cargas...” aclarando en sus Considerandos que: ...”habida cuenta de los avances y
necesidades que se han verificado hasta el presente, resulta adecuado incorporar a la
normativa vigente especificos lineamientos sobre ergonomia y levantamiento manual de
cargas...”

En su parrafo inicial “ESPECIFICACIONES TECNICAS DE ERGONOMIA” se
mencionan los causales a considerar para prevenir la enfermedad y el dafio
provenientes de incompatibilidades entre los efectos o requerimientos de la “maquina” y
las capacidades del “hombre”.

Definido el riesgo y sus agentes, la Resolucion pasa a referirse a sus consecuencias
probables en términos de accidentes y enfermedades laborales refiriéndose en esa
primera parte a los TRASTORNOS MUSCULOESQUELETICOS y desarrolla una
herramienta para establecer limites al Nivel de Actividad Manual y al Levantamiento
Manual de Cargas. Para este caso nos interesa analizar la segunda mencionada.
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Método Resolucion 295/03 Levantamiento Manual de Cargas.

Esta herramienta metodoldgica establece los valores limite de peso (en kilogramos) en
las operaciones de levantamiento manual de cargas, los cuales:

Si no se exceden, la Resolucidén considera que la mayoria de los trabajadores pueden
estar expuestos repetidamente, dia tras dia, sin desarrollar alteraciones de lumbago y
hombros relacionadas con el trabajo asociadas con las tareas repetidas del
levantamiento manual de cargas.

En cualquier momento que estos limites sean excedidos o0 que se detecten alteraciones
musculo esqueléticas relacionadas con este trabajo se deberan implantar medidas de
control adecuadas.

Aplicacion del Método Legal

El método es aplicable dentro de las siguientes condiciones:

Tarea ejercida por un solo trabajador

Sujetando el objeto con ambas manos

Posturas de pie

Levantamiento del objeto dentro de limites acotados, en sentido vertical, horizontal y
lateral (plano sagital)

Movimientos que se produzcan repetidamente dentro de limites acotados en frecuencia
y tiempo de exposicién

Rotacién del cuerpo dentro de los 302 a derecha e izquierda del plano sagital (neutro)
Tareas rutinarias (no eventuales)

Objetos estables (excluye liquidos, y también personas o animales)

Agarres eficientes (0 sea, que no haga falta agregar esfuerzos para evitar el
resbalamiento del objeto de las manos: falta de mangos o asas, superficies
resbaladizas, guantes inapropiados)

Suelo estable (que permita apoyar ambos pies, o sea que no haga falta agregar
esfuerzos para mantenerse parado: viento, embarcaciones, planos inclinados.

Dado el considerable niumero de variables a evaluar, el método se presenta en
tres tablas de criterio semejante, siendo las variables a determinar:

Limites en altura desde la toma del objeto hasta su depdsito; no pueden superar los 180
cm. desde el piso o iniciarse a 30 cm. por encima de los hombros

Distancia horizontal desde la proyeccion al piso del centro de gravedad del objeto en la
posicion de toma, hasta el punto medio de los talones, en cm. (ver croquis); no puede
ser mayor a 80 cm.

Frecuencia de levantamientos (cantidad por hora); no pueden superar los 360
levantamientos por hora.

Duracion diaria de las tareas (tiempo en horas en que el trabajador realiza
levantamientos (no se indica que sean en forma continuada); no pueden superar las 8
horas diarias.

83



La Resolucion 295/03 No establece tareas de levantamiento manual de peso en
situaciones comparables con las condiciones del trabajo analizado

Conclusion del analisis

Como conclusién general se establece que la tarea de manipuleo de la tolva con
descarte de maiz vacia de 750 kg y llena de 2950kg, no esta contemplada en el plano
nacional. Por lo tanto, no puede realizarse tal tarea.

Pero como menciona la legislacion, se deben en estos casos de incertidumbre, buscar
otros métodos reconocidos para analizar mas profundamente esta limitante; por lo que
se desarrollaran dos métodos complementarios: Los métodos Sue Rodgers y REBA.

Método Sue Rodgers:

Método Sue Rodgers para la Evaluacion de los puestos de trabajo estudia el esfuerzo,
la duracion y la frecuencia requerida por cada parte del cuerpo para realizar una
determinada tarea. EvallGa la interaccion del nivel de esfuerzo, duracion del esfuerzo
antes de la relajacion (o antes de pasar a un nivel menor de esfuerzo), y la frecuencia
de activacion de los muasculos por minuto para cada grupo de muasculos. A partir de
estos parametros se hace una prediccion de la fatiga muscular.

Cada uno de los parametros: esfuerzo, duracién y la frecuencia, se evallan
individualmente, en una escala de 1 a 3, para cada parte del cuerpo. El Grado de
Severidad se determina a partir de la combinacion de los valores asignados a cada
pardmetro: esfuerzo — duracion — frecuencia.
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Parte del cuerpo

Ligero (1)

Moderado (2)

Fuerte (3)

Cuello

Cabeza girada
parcialmente hacia un
lado, hacia atras o
ligeramente hacia
delante.

Cabeza girada a un
lado.

Cabeza
completamente hacia
atras.

Cabeza hacia delante
unos 20°.

Igual que el
moderado pero con
fuerza o peso.
Cabeza estirada
hacia delante.

Hombros Brazos ligeramente Brazos despegados Ejercer fuerzas o
despegados. del cuerpo, sin apoyo. | sostener peso con las
Brazos extendidos Trabajar por encima manos despegadas
sobre algun apoyo. de la cabeza. del cuerpo o por
encima de la cabeza.
Espalda Doblada a un lado o Inclinada hacia Subir cargas o
inclinada. delante, sin peso. ejercer fuerza con la
Espalda arqueada. Elevar cargas espalda girada.
pesadas cerca del Fuerza elevada o
cuerpo. carga mientras se
Trabajar por encima estainclinado.
de la cabeza.
Brazos / Brazos despegados Girar el brazo Ejercer fuerzas
codos del cuerpo, sin carga. | mientras se hace una | grandes con rotacion.
Elevar cargas ligeras | fuerza moderada. Elevar cargas con los
cerca del cuerpo. brazos extendidos.
Mufiecas / Fuerza o pesos leves | Mangos demasiado Agarre punzante.
Manos / gue se toman junto al | anchos o estrechos. Angulos grandes de
dedos cuerpo. Mufiecas Angulos moderados giro en la mufieca.
derechas. Agarre en la mufieca, Superficies
cémodo. especialmente de deslizantes.
flexion.
Uso de guantes con
fuerza moderada.
Piernas/ Permanecer de pie. Inclinarse hacia Ejercer fuerzas
rodillas/ Andar sin inclinarse o | delante. grandes empujando
tobillos/ girarse. Inclinarse sobre una o elevando cargas.
pies/ Peso repartido entre mesa. Agacharse mientras
dedos ambos pies. Peso sobre un solo se ejerce una fuerza.
lado.

Pivotar mientras se
ejerce fuerza.

Tabla 1: Nivel de Esfuerzo

Duracién del esfuerzo.

La duracion es el tiempo que un musculo permanece activo de manera continuada. La
duracion se valora con 1, 2 o 3 para cada grupo de musculos. La duracion del esfuerzo
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debe ser medida sélo para el nivel de esfuerzo que esté siendo evaluado. Si el nivel de
esfuerzo cambia, se considerara solo la duracion del nivel de esfuerzo original.

Se dan tres categorias de duracion del esfuerzo para los grupos de musculos: cuando
hay un descanso antes de 6 segundos de esfuerzo continuado, cuando el descanso es
entre 6 y 20 segundos y cuando los muasculos estan activos continuadamente durante
mas de 20 segundos.

Analizaremos el trabajo para ver a cual de estas categorias corresponde el estrés
muscular habitual para cada uno de los grupos de musculos. Si los valores estan cerca
de la frontera de una categoria, se tomard la categoria mas alta. La duracién del
esfuerzo se introducira en la tabla para cada grupo de musculos.

A continuacion en la Tabla 2 se muestra la clasificacion en funcién de la duracién del esfuerzo.

Clasificacion Duracion para un nivel de esfuerzo especifico.
1 Menor a 6 segundos

2 Entre 6 y 20 segundos

3 Mayor a 20 segundos

Tabla 2: Duracioén del esfuerzo

Frecuencia (esfuerzo por minuto)

La frecuencia se mide para un grupo de musculos dado y para un nivel de esfuerzo
especifico. Este método no es apropiado para evaluar tareas de alta frecuencia (mas de
15 esfuerzo por minuto). Para trabajos en los que los muasculos estan activos varias
veces por minuto debido a una tarea muy repetitiva (por ejemplo alimentar una prensa
pequefia en una planta de fabricacién), incluso esfuerzos de corta duracion pueden ser
un problema.

Las tres categorias que se muestran en la Tabla 3 son las siguientes: menos de un
esfuerzo por minuto para los musculos activos (por ejemplo en algunos trabajos donde
se realiza mas de una operacién), de una a cinco repeticiones o esfuerzo por minuto
(por ejemplo inclinarse, después ponerse erguido y luego volverse a inclinar, etc. en el
estudio de la carga de los musculos de la espalda), o donde la tasa de repeticion es de
mas de cinco por minuto.

Esta informacion puede ser recogida a pie de fabrica observando a los operarios en
varios trabajos. Lo importante es contar las repeticiones para cada grupo de muasculos
separadamente.

El nimero de la categoria debe introducirse en la tabla para cada grupo de musculos. A
continuacion se muestra en la tabla siguiente la clasificacion que se realiza en funcion
del nimero de esfuerzo realizado por minuto.

Clasificacion Frecuencia de Esfuerzos por minuto
1 Menor a 1 por minuto

2 De 1 a5 por minuto

3 Mayor que 5 y hasta 15 por minuto

Tabla 3: Frecuencia de esfuerzos
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Prioridad de cambio / Ranking de severidad.

Esta columna puede rellenarse usando la escala de prioridad de cambio que aparece
bajo la tabla y que muestra la necesidad relativa de cambio: Baja, Moderada, Alta o
Muy Alta y el correspondiente ranking de severidad. Los grupos de tres ndmeros
representan las tres primeras columnas de la tabla.

Si la secuencia de numero no aparece en la escala de prioridad, la prioridad de cambio
de ese trabajo es Baja para ese grupo de musculos y debe asignarse una severidad de
2.

Prioridad de cambio muy alta o alta nos indica que el puesto presenta un elevado
potencial de riesgo para la salud del operario que lo trabaja, es por ello que se deben
tomar medidas orientadas a reducir las causas que originan dichos efectos
perjudiciales.

Prioridad de cambio moderado o baja nos indica que las condiciones del puesto de
trabajo actualmente presentan un aceptable grado de satisfaccidbn pero se debe
reevaluar el puesto periédicamente a fin de comprobar que dichas condiciones no
degeneren.

El analisis no tiene que ser hecho en todos los grupos de musculos. Sin embargo, las
partes del cuerpo que muestran las prioridades de cambio més altas (y por lo tanto las
severidades mas altas) le llevaran directamente a descubrir las posibles causas de
efectos potenciales para la salud y las medias que se pueden tomar.

Baja (B) Moderada (M) Alta (A)

(severidad = 2) (severidad = 5) (severidad = 7)

Resto de las combinaciones 1,2,3-1,3,2 2,23-3,13
2,13-2,2,2 3,21-322
23,1-232-31,.2 32,3-332-331

Tabla 4: “Combinaciones de Severidad (Esfuerzo, Duracion, Frecuencia)
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Aplicacion del método Sue Rodgers

Nombre: PUESTO DE Intensidad de 1 =ligero
Legajo Nro.: TRABAJO esfuerzo 2 =moderado
Supervisor: L, 3 =pesado ,Q, o
Operacion de 29 =
. N . _ W .
Fecha: consolidado manual de Duracién de 1 =menos de 6 seg E = Adaptado de:
Realizado por: bolsas de 50 kilos esfuerzo 2 =6a20seg 0 E = Sue Rodgers 1988
wimn
x
INTENSIDAD DEL ESFUERZO continuo 3 =20a40seg w|wio "Técnica del analisis Funcional
s ofjw|a
1. Ligero 2. Moderado 3. Pesado alalnl a del Trabajo”
<30%Contraccion Max Voluntaria 30%70%CMV >70%CMV Esfuerzos por 1 =menos de uno/minuto g % ,9‘ g
i - i sl=lz| 2
GRUPO Pocafuerzay Pocafuerza |Mucha Fuerza Mucha Fuerzay minuto 2 =1a5porminuto %) Olwl|
. = i 2
bE MUSCULOS| Posturamoderada ypostura ypostura Postura dificil 3 =5a15porminuto E % % g
MAYORES dificil moderada ELEMENTO ESPECIFICODE TRABAJO |Z |0 |u| a
- S > 9 3 3 2
Espalda % ? B 25]s s 1(10
M I 3[2[1] 9 <ls 2 3
Inclinarse de lado a menos de 30 | Inclinarse sin carga; trabajar sobre | Aplicar fuerza girando cintura;
grados adelante; arquear la los hombros; cargas moderadas mucha fuerza o carga inclinado;
espalda junto al cuerpo alcance mayor a 80 cm 3 2 2
o 9
Rodillas i = |8 2 1
Tobillos = f( 3 1 3 )
\
2| 2| 3] 8 2 2 3
Jalar o empujar con poca fuerza y Empujar o jalar con fuerza Aplicar mucha fuerza al empujar o
con postura moderada moderada o postura dificil jalar; agacharse al aplicar fuerza
pivotear al aplicar fuerza 31 2 7
Cuello oy N 8 2 3 2
S Igual que el moderado pero con 2 3 1
/ @ fuerzao peso §
1 2/ 3] 5 El2 2 2|6
Cabeza estirada hacia adelante Q1 1 3
Cabeza girada parciaimente hacia [  Cabeza girada completamente (@]
unlado, oinclinada hacia adelante | hacia un lado, o inclinada hacia S |1 3 2
ohacia atrés adelante © atrés 5
1 2 3
Hombros \
? 112/ 2] 6 3.1 1
2 2 2 1| 4
Brazos ligerament separados del |  Brazos alejados del cuerpo, sin Aplicar fuerza con los brazos 2 1 2
costado o extendidos con algin apoyo; trabajar por arriba del alejados del cuerpo o por arriba
apoyo hombro del hombro 2 1 1
Brazos . . ﬂ 2 1 31 3
8 S 4{
Muecas =) g 12 2
- 113 6 L2,
1 1 3
Agarres de poder comodos; poca | Rotacién de antebrazo con fuerza Mucha fuerza aplicada con
fuerza/ cargar junto al cuerpo moderada; angulos de mufieca rotacion; angulos extremos de 11 2
moderado, especialmente flexion murieca
111
Dedos - - J#
= ! p 1 1| 1| ¢
Empuiar con el pulgar 0105 dedos | e conlos dedos, con los Agarres de "pinzar”; superficies
con poca fuerza y postura o e o o2 | resbalosas; empuiar con el puigar
moderada Guantes con fuerza moderada olos dedos con mucha fuerza

Conclusion del andlisis

Como conclusion general y teniendo en cuenta los resultados obtenidos mediante la
evaluacion ergonomica del puesto con el método de Sue Rodgers que indican que la
tarea debe ser estudiada en forma INMEDIATA y que conlleva un riesgo ALTO de
producir lesiones en espalday cuello , recomendamos no realizar la actividad.
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Método REBA

El método REBA (Rapid Entire Body Assessment) permite el andlisis conjunto de las
posiciones adoptadas por los miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo,
mufieca), del tronco, del cuello y de las piernas. Ademas, define otros factores que
considera determinantes para la valoracion final de la postura, como la carga o fuerza
manejada, el tipo de agarre o el tipo de actividad muscular desarrollada por el
trabajador. Permite evaluar tanto posturas estaticas como dindmicas, e incorpora como
novedad la posibilidad de sefialar la existencia de cambios bruscos de postura o
posturas inestables.
Cabe destacar la inclusion en el método de un nuevo factor que valora si la postura de
los miembros superiores del cuerpo es adoptada a favor o en contra de la gravedad. Se
considera que dicha circunstancia acentla o atenda, segun sea una postura a favor o
en contra de la gravedad, el riesgo asociado a la postura.

Es un método especialmente sensible a los riesgos de tipo masculo-esquelético. Divide
el cuerpo en segmentos para ser codificados individualmente, y evalia tanto los
miembros superiores, como el tronco, el cuello y las piernas, analizando la repercusion
sobre la carga postural del manejo de cargas realizado con las manos o con otras
partes del cuerpo.

Considera relevante el tipo de agarre de la carga manejada, destacando que éste no
siempre puede realizarse mediante las manos y por tanto permite indicar la posibilidad
de que se utilicen otras partes del cuerpo.

Permite la valoracion de la actividad muscular causada por posturas estaticas,
dindmicas, o debidas a cambios bruscos o inesperados en la postura.

El resultado determina el nivel de riesgo de padecer lesiones estableciendo el nivel de
accion requerido y la urgencia de la intervencion.

El método REBA evalla el riesgo de posturas concretas de forma independiente. Por
tanto, para evaluar un puesto se deberan seleccionar sus posturas mas
representativas, bien por su repeticién en el tiempo o por su precariedad. La
seleccién correcta de las posturas a evaluar determinara los resultados proporcionados
por método y las acciones futuras.

La aplicacion del método puede resumirse en los siquientes pasos:

e Divisién del cuerpo en dos grupos, siendo el grupo A el correspondiente al
tronco, el cuello y las piernas y el grupo B el formado por los miembros
superiores (brazo, antebrazo y mufieca). Puntuacion individual de los miembros
de cada grupo a partir de sus correspondientes tablas.
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o Consulta de la Tabla A para la obtencion de la puntuacion inicial del grupo A a
partir de las puntuaciones individuales del tronco, cuello y piernas.

« Valoracion del grupo B a partir de las puntuaciones del brazo, antebrazo y
mufieca mediante la Tabla B.

« Modificacién de la puntuacién asignada al grupo A (tronco, cuello y piernas) en
funcién de la carga o fuerzas aplicadas, en adelante "Puntuacion A".

o Correccion de la puntuacion asignada a la zona corporal de los miembros
superiores (brazo, antebrazo y mufieca) o grupo B segun el tipo de agarre de la
carga manejada, en lo sucesivo "Puntuacion B".

e A partir de la "Puntuaciéon A" y la "Puntuacién B" y mediante la consulta de la
Tabla C se obtiene una nueva puntuacién denominada "Puntuacion C".

e Modificacion de la "Puntuacion C" segun el tipo de actividad muscular
desarrollada para la obtencion de la puntuacion final del método.

o Consulta del nivel de accion, riesgo y urgencia de la actuacion correspondientes
al valor final calculado.

Finalizada la aplicacion del método REBA se aconseja:

La revision exhaustiva de las puntuaciones individuales obtenidas para las diferentes
partes del cuerpo, asi como para las fuerzas, agarre y actividad, con el fin de orientar al
evaluador sobre donde son necesarias las correcciones.

Redisefio del puesto o introduccién de cambios para mejorar determinadas posturas
criticas si los resultados obtenidos asi lo recomendasen.

En caso de cambios, reevaluacién de las nuevas condiciones del puesto con el método
REBA para la comprobacion de la efectividad de la mejora.
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Aplicacion del método REBA

Grupo A: Puntuaciones del tronco, cuello y piernas.

El método comienza con la valoracién y puntuacion individual de los miembros del grupo A, formado por
el tronco, el cuello y las piernas.

Puntuacion del tronco

El primer miembro a evaluar del grupo A es el tronco. Se debera determinar si el trabajador realiza la tarea con el
tronco erguido o no, indicando en este Ultimo caso el grado de flexiéon o extensién observado. Se seleccionara la
puntuacion adecuada de la tabla 1

Figura 1. Posiciones del tronco.

1 El tronco esta erguido.

5 El tronco esté entre 0 y 20 grados de
flexion o 0 y 20 grados de extension.
El tronco esté entre 20 y 60 grados de

3 flexion o méas de 20 grados de

extension.
4 El tronco estéa flexionado mas de 60
grados.

Tabla 1. Puntuacion del tronco.

La puntuacioén del tronco incrementara su valor si existe torsion o inclinacion lateral del tronco.
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Puntuacién del cuello

En segundo lugar se evaluara la posicién del cuello. EI método considera dos posibles posiciones del cuello. En la
primera el cuello esta flexionado entre 0 y 20 grados y en la segunda existe flexién o extensién de mas de 20
grados

Figura 3. Posiciones del cuello.

El cuello esta entre 0y 20 grados
de flexion.

1

El cuello esta flexionado mas de 20

2 grados o extendido.

Puntuacion de las piernas

Para terminar con la asignacion de puntuaciones de los miembros del grupo A se evaluara la posicion de las
piernas. La consulta de la Tabla 5 permitir4 obtener la puntuacion inicial asignada a las piernas en funcion de la
distribucion del peso.

1 2

Figura 5. Posicion de las piernas.
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1 Soporte bilateral, andando o sentado.

5 Soporte unilateral, soporte ligero o
postura inestable.

Tabla 5. Puntuacioén de las piernas.

La puntuacion de las piernas se vera incrementada si existe flexion de una o ambas rodillas. El incremento podra
ser de hasta 2 unidades si existe flexion de mas de 60°. Si el trabajador se encuentra sentado, el método considera
gue no existe flexién y por tanto no incrementa la puntuacion de las piernas.

B 0

L\{ 30°-60° \ﬁ >60°

£ -~
= -

Figura 6. Angulo de flexion de las piernas.

Existe flexion de una o ambas

e rodillas entre 30y 60°.
Existe flexion de una o ambas rodillas
+2 de mas de 60° (salvo postura

sedente).

Tabla 6. Modificacion de la puntuacion de las piernas.

Grupo B: Puntuaciones de los miembros superiores (brazo, antebrazo y mufieca).

Finalizada la evaluacién de los miembros del grupo A se procedera a la valoracion de cada miembro del grupo B,
formado por el brazo, antebrazo y la mufieca. Cabe recordar que el método analiza una Unica parte del cuerpo, lado
derecho o izquierdo, por tanto se puntuara un Unico brazo, antebrazo y mufieca, para cada postura
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Puntuacion del brazo
Para determinar la puntuacion a asignar al brazo, se deberd medir su angulo de flexion. La figura 7 muestra las
diferentes posturas consideradas por el método y pretende orientar al evaluador a la hora de realizar las mediciones
necesarias.
En funciéon del angulo formado por el brazo se obtendra su puntuacién consultando la tabla que se muestra a
continuacion (Tabla 7).

426 3% .8

Figura 7. Posiciones del brazo.

1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de
flexion 6 0 y 20 grados de extension.
El brazo esta entre 21 y 45 grados de
2 flexion o mas de 20 grados de
extension.
3 El brazo esté entre 46 y 90 grados de
flexion.
4 El brazo esté flexionado mas de 90
grados.

Tabla 7. Puntuacion del brazo.

La puntuacién asignada al brazo podra verse incrementada si el trabajador tiene el brazo abducido o rotado o si el
hombro esta elevado. Sin embargo, el método considera una circunstancia atenuante del riesgo la existencia de
apoyo para el brazo o que adopte una posicion a favor de la gravedad, disminuyendo en tales casos la puntuacién
inicial del brazo. Las condiciones valoradas por el método como atenuantes o agravantes de la posicién del brazo
pueden no darse en ciertas posturas, en tal caso el resultado consultado en la tabla 7 permaneceria sin
alteraciones.
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Figura 8. Posiciones que modifican la puntuacién del brazo.

+1 El brazo esta abducido o rotado.

+1 El hombro esta elevado.

1 Existe apoyo o postura a favor de la
gravedad.

Tabla 8. Modificaciones sobre la puntuacion del brazo.

Puntuacién del antebrazo
A continuacion sera analizada la posicion del antebrazo. La consulta de la tabla 9 proporcionara la puntuacion del
antebrazo en funcién su angulo de flexion, la figura 9 muestra los angulos valorados por el método. En este caso el
método no afiade condiciones adicionales de modificacion de la puntuacién asignada.

1 2 2

Figura 9. Posiciones del antebrazo.

1 El antebrazo esta entre 60 y 100
grados de flexion.

El antebrazo esta flexionado por
2 debajo de 60 grados o por encima
de 100 grados.

Tabla 9. Puntuacion del antebrazo.
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Puntuacién de la Mufieca
Para finalizar con la puntuacién de los miembros superiores se analizara la posicion de la mufieca. La figura 10
muestra las dos posiciones consideradas por el método. Tras el estudio del angulo de flexién de la mufieca se
procedera a la seleccion de la puntuacion correspondiente consultando los valores proporcionados por la tabla 10.

1 18°

Figura 10. Posiciones de la mufieca.

La mufeca esta entre 0 y 15 grados
de flexion o extension.

La mufieca estéa flexionada o
extendida mas de 15 grados.

1

Tabla 10. Puntuacion de la mufieca.

El valor calculado para la mufieca se vera incrementado en una unidad si esta presenta torsion o desviacion lateral
(figura 11).

+1

Figura 11. Torsién o desviacion de la mufieca.

Existe torsion o desviacion lateral
de la mufieca.

+1

Tabla 11. Modificacion de la puntuacion de la mufieca.

Puntuaciones de los grupos Ay B.

Las puntuaciones individuales obtenidas para el tronco, el cuello y las piernas (grupo A), permitira obtener una
primera puntuacion de dicho grupo mediante la consulta de la tabla mostrada a continuacién (Tabla A).
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Tabla 12. Puntuacion inicial para el grupo A.

La puntuacion inicial para el grupo B se obtendra a partir de la puntuacion del brazo, el antebrazo y la mufieca
consultando la siguiente tabla (Tabla B).

Tabla 13. Puntuacion inicial para el grupo B.
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Puntuacién de la carga o fuerza.

La carga o fuerza manejada madificara la puntuacion asignada al grupo A (tronco, cuello y piernas), excepto si la
carga no supera los 5 Kilogramos de peso, en tal caso no se incrementara la puntuacién. La siguiente tabla muestra
el incremento a aplicar en funcién del peso de la carga. Ademas, si la fuerza se aplica bruscamente se debera
incrementar una unidad.

En adelante la puntuacion del grupo A, debidamente incrementada por la carga o fuerza, se denominara
"Puntuacion A"

+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg.
La carga o fuerza esta entre 5y 10
+1
Kgs.
La carga o fuerza es mayor de 10
+2
Kgs.

Tabla 14. Puntuacion para la carga o fuerzas.

Puntuacién del tipo de agarre.
El tipo de agarre aumentara la puntuacion del grupo B (brazo, antebrazo y mufieca), excepto en el caso de
considerarse que el tipo de agarre es bueno. La tabla 16 muestra los incrementos a aplicar segun el tipo de agarre.
En lo sucesivo la puntuacion del grupo B modificada por el tipo de agarre se denominara "Puntuacién B".

Agarre Bueno.
+0 El agarre es bueno y la fuerza de
agarre de rango medio

Agarre Regular.
El agarre con la mano es aceptable

+1 .
pero no ideal o el agarre es aceptable
utilizando otras partes del cuerpo.
Agarre Malo.
+2 El agarre es posible pero no
aceptable.
Agarre Inaceptable.
El agarre es torpe e inseguro, no es
+3 posible el agarre manual o el agarre
es inaceptable utilizando otras partes
del cuerpo.

Tabla 16. Puntuacion del tipo de agarre.

Puntuacién C

La "Puntuacion A" y la "Puntuacion B" permitiran obtener una puntuacién intermedia denominada "Puntuacion C".
La siguiente tabla (Tabla C) muestra los valores para la "Puntuacion C".
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. TABLAC
~ PuntuacionA  PuntacionB
I .
D i 123 3 4
D : 2 2 3 4 45
D 2 2 3 2 45 6
D : 4 4 45 6 7
I+ 4 45 6 7 (8
NG 6 6 6 7 8 9
I 7 7 (s 9 99
NG s 8 8 9 10 10 10
P 0o 9 9 10 10 11
I 0 10 10 11 11 11
D 11 11 11 11 12 12
I 2 2 12 12 12 12

Tabla 17. Puntuacion C en funcién de las puntuaciones Ay B.

Puntuacion Final
La puntuacion final del método es el resultado de sumar a la "Puntuacion C" el incremento debido al tipo de
actividad muscular. Los tres tipos de actividad consideradas por el método no son excluyentes y por tanto podrian
incrementar el valor de la "Puntuacion C" hasta en 3 unidades.

Una o mas partes del cuerpo
+1 permanecen estaticas, por ejemplo
soportadas durante mas de 1 minuto.

Se producen movimientos repetitivos,
+1 por ejemplo repetidos mas de 4 veces
por minuto (excluyendo caminar).

Se producen cambios de postura
+1 importantes o se adoptan posturas
inestables.

Tabla 18. Puntuacion del tipo de actividad muscular.

El método clasifica la puntuacion final en 5 rangos de valores. A su vez cada rango se corresponde con un Nivel de
Accion. Cada Nivel de Accién determina un nivel de riesgo y recomienda una actuacién sobre la postura evaluada,
sefialando en cada caso la urgencia de la intervencion.

El valor del resultado ser4 mayor cuanto mayor sea el riesgo previsto para la postura, el valor 1 indica un riesgo
inapreciable mientras que el valor maximo 15, establece que se trata de una postura de riesgo muy alto sobre la
gue se deberia actuar de inmediato.
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4

N

Inapreciable
Bajo

Medio

Alto

Muy alto

No es necesaria
actuacion

Puede ser necesaria
la actuacién.

Es necesaria la
actuacion.

Es necesaria la
actuaciéon cuanto
antes.

Es necesaria la
actuaciéon de
inmediato.

Tabla 19. Niveles de actuacion segun la puntuacion final obtenida.
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El siguiente esquema sintetiza la aplicacion del método.

Puntuacién Tronco |4 c Puntuacion Brazo |3
Grupo A | Puntuacién Cuello 2 r;po Puntuacién Antebrazo (2
Puntuacion Piernas (4 Puntuacién Muieca |3
Puntuacion Tabla A Puntuacion Tabla B
+ +
Puntuacién Fuerzas Puntuacién Agarre

{1 1
Puntuacién A C:) (::] Puntuacién B

1y

Puntuacién Tabla C

+

Puntuacién Actividad

PUNTUACION FINAL |13
REBA

Nivel de actuacion

Nivel de riesgo | Muy alto

Figural3. Flujo de obtencion de puntuaciones en el método Reba.

Conclusion del andlisis

Como conclusién general y teniendo en cuenta los resultados obtenidos mediante la
evaluacion ergonomica del puesto con el método de REBA que indican que la tarea
necesita ACTUACION en forma INMEDIATA y que conlleva un riesgo MUY ALTO de
producir lesiones, recomendamos no realizar la actividad.
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Riesgos asociados.

Desde el punto de vista médico, para el acarreo. hay que tener en cuenta la fuerza, la
postura y la repetitividad del movimiento. La fuerza es excesiva dado que 750 kgs en
vacio o 2950 kg. representan un peso muy elevado para trasladar cualquier tipo de
elemento (como ya ha sido detallado en los métodos desarrollados), se generan
posiciones viciosas que perjudican directamente a la estructura 6sea del cuerpo del
trabajador. Sumando a esto la repetitividad del movimiento y la actividad sin descanso o
con descanso insuficiente de los trabajadores, se comprometen claramente dos
sectores de la columna vertebral:

Primero, la Columna Lumbar, por el esfuerzo principal de tirar de la tolva; y segundo, la
Columna Cervical, la cual sufre por los movimientos de agacharse y rotacion en toda la
maniobra.

La patologia de la Columna, tanto Cervical como Lumbar, por someterla a dichos
esfuerzos en general ocasionara: Cervicalgias (dolor cervical) y Lumbalgias (dolor
lumbar).

Estos dolores pueden comenzar generalmente como una contractura muscular y luego
en orden de gravedad del cuadro, “Desgarros Musculares”, “Discopatias (patologias de
los discos intervertebrales) leves”, como inflamaciéon de los mismos, hasta lesiones
graves, como “Hernias de disco (desplazamientos de los mismos dentro de la columna
vertebral)’. “Neuropatias (patologias generalmente por compresion de los nervios que
derivan de cada sector de la médula espinal), asi puede haber inflamacién y hasta
limitacion funcional de los miembros superiores por compresion del plexo braquial; o,
limitacién y dolor de los miembros inferiores, por compresién, por ejemplo del Nervio
Ciatico, entre los mas comunes
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Columna vertebral Columna vertebral
vista lateral vista posterior
(de costado) (de atras)

region cervical region cervical

region toracica

Las consecuencias de estas patologias son directamente proporcionales al periodo de
tiempo en que se realicen estas tareas, como asi también, al tiempo de exposicion que
tenga cada actividad.

Con el paso del tiempo, y a mayor exposicion, las consecuencias indefectiblemente
seran de mayor gravedad y cada vez mas frecuentes. Esto afectara directamente la
salud del operario. De aqui se deriva la importancia de trabajar en la minimizacién del
tiempo de exposicion del trabajador a los riesgos detallados.

Conclusién general

Como conclusion del presente informe, y teniendo en cuenta el resultado de tres
métodos de andlisis que aseguran que la misma conlleva un riesgo elevado de generar
lesiones importantes a la salud, principalmente trastornos musculo esqueléticos; se
concluye finalmente en que esta tarea tal y como se realiza no resiste método de
andlisis para determinarla como segura; por lo que se recomienda que no se realicen
del mismo modo. Ademas se evidencia dolencias en los trabajadores quienes acusan a
diario fatiga y dolores cervicales y lumbares principalmente.
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Recomendaciones

wn

o g

Realizar cambios de ingenieria para reemplazar esta operaciéon. Se recomendo
realizar un silo de descarte de molienda con manga inferior para la carga directa
de los camiones.

Utilizar medios mecanicos para el traslado de las tolvas.

No aceptar comercialmente operaciones manuales con cargas que superen los
limites establecidos y conocidos como seguros.

Desarrollar procedimientos de trabajo seguro, capacitar al personal en las
posturas correctas que debe tomar durante la realizacion de la tarea y registrar
dichas capacitaciones.

Incrementar la presencia de la supervision en el campo

Establecer pausas ergondmicas durante la realizacion de la tarea para lograr un
descanso acorde y evitar lesiones en el trabajador, asi como la fatiga y
cansancio. Estas deben ser programadas y comunicadas al personal.

Los fendbmenos de carga térmica ocurren en ambientes con alta temperatura
(época estival), alta radiacion térmica, altos niveles de humedad o en lugares
donde el aumento del nivel de actividad es elevado, o donde se estad expuesto
directamente a la radiacion solar. Cada vez que se producen situaciones de
carga térmica, aparecen manifestaciones fisiologicas del esfuerzo producido
sobre el cuerpo; podemos citar entre estas reacciones, el aumento de la
temperatura superficial e interna, exceso de sudoracién, aumento del ritmo
respiratorio y cardiaco, etc. es por ello recomendable realizar un estudio de carga
térmica a fin de prevenir también serios dafios a la salud.

Se recomienda uso de proteccion respiratoria para polvo (barbijo) para evitar
lesiones en las vias respiratorias producto de la acumulacién de material
particulado.

Con respecto a las recomendaciones realizadas se comenzo con el estudio econdmico
financiero de la propuesta que habia sido evaluada en el proyecto original de la planta
pero no fue incluida en la primera etapa de construccién de la misma

Construccion del Silo de Descarte

Una vez finalizado este estudio en conjunto con el PFl y el plan de mejoras de la planta
ACABIO que incluye una planta de CO2 y teniendo como resultado del analisis
financiero el repago y amortizacion del SILO de DESCARTE a corto plazo sumado a las
mejoras en S&H y el contexto laboral positivo comenzaron los trabajos de construccion
de dicho silo comenzando las primeras pruebas de carga en el mes de Julio de 2015
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Con respecto al resto de las recomendaciones, como mencionamos anteriormente, se
mantuvieron vigentes siendo aplicadas hasta el momento de habilitacion del silo de
descarte evaluando su contribucién a la disminucion de los riesgos.

Ruido
En esta actividad el uso de equipos de gran porte como cargador frontal, transporte de
granos con gran capacidad en sus motores eléctricos, rozamientos de partes, maiz
rozando en dichos transportes mecanicos y en los cafios por gravedad con choques
violentos en frenos, moledora de granos, camiones circulando constantemente, generan
niveles sonoros excesivos en la planta objeto de estudio.
o Las mediciones tomadas puntuales en horarios picos de trabajo y tomo en
algunos momentos niveles entre 90 y 100 dB.
o El rozamiento y choque de los granos en combinacién con los motores y pre
limpiezas generan altos dB.
o Los molinos, cernedores y zaranda son un caso especial ya que combinan varios
de estos factores en un mismo proceso con lo cual el ruido es alto.
o Atodo esto debemos agregar la cantidad de horas de exposicion.
o Se puede puntualizar en base a lo comentado anteriormente los siguientes
riesgos:
o Personal sin usar proteccion auditiva.
o Falta de mantenimiento preventivo, lo que implica rozamientos de partes
metalicas y vibraciones.
o Modificacién de maquinas y equipos sacando los mismos de su originalidad.
o Rozamiento de granos y choque de los mismos en zaranda.
o Camiones con pobre mantenimiento y escapes modificados.
o Falta de capacitacion sobre proteccion auditiva.
o Personal sin conocimientos sobre pérdida de audicion y sus efectos.
o Estudios periédicos audiométrico inexistentes.
o Realizacion de silo de descarte que ayudara a que la exposicion del operario en

zonas criticas de ruido y vibraciones sean menores.
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Como es de esperar al detectar riesgos asociados a exposicion a ruidos, se intenta
implementar las acciones correctivas que a continuacion se detallan para en primera
medida evitar que el personal operativo siga sufriendo dafios en sus oidos y obtener el
compromiso del directorio de la firma y del personal expuesto para la aplicacién de las
acciones propuestas:

o Capacitar a todo el personal expuesto, temas: ruido y vibraciones, efectos en la
salud y proteccién auditiva.

o Se debera realizar en forma eficiente los mantenimientos predictivos, preventivos
y correctivos, esto incluye lubricacion, a fin de evitar que los equipos generen
ruidos y vibraciones.

o El personal encargado del manejo de los Transportes deberan exigir la V.T.C.
(Verificacion Técnica de Camiones) en lugares habilitados y que las mismas no
estén vencidas a fin de asegurar que los camiones estén en Optimas condiciones
de mantenimiento y originalidad.

o Las modificaciones de equipos debera ser aprobada por la gerencia operativa en
conjunto con el area de Higiene y Seguridad.

o Posterior a la capacitacion se haran mediciones del Nivel Sonoro Continuo
Equivalente (NSCE) y mediciones puntuales de esta manera se determinard y
exigira el uso de proteccion auditiva acorde a las necesidades.

o La empresa debera cumplir con la legislacion vigente y realizar la presentacion a
la ART sobre los riesgos presentes y de esta manera en base a lo acordado
realizar los examenes periddicos correspondientes.

o Se entiende que muchas de las acciones correctivas que aqui se proponen no
tienen costo alguno y sirven sustancialmente para prevenir hipoacusias, de igual
manera se desarrolla los presupuestos para aquellas acciones que asi lo

requieran:
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TAREAS

Capacitacion sobre exposicion a
ruidos

Exigir V.T.C. a camiones

Mantenimiento preventivo y

2016

2016

predictivo
Realizacidn de silo de descarte
Realizacidn de exdmenes
periddicos a personal expuesto
Medicion de NSCE 2016 2016 2016
Estado Actual:
CODIGO ND [ NE NP=NDXxNE NC | FH [ NR=NPXNC NI
Ruido 6 2 12 30 1 540 Il
Implementando las acciones correctivas posibles:
CODIGO ND [ NE NP=NDxNE NC | FH [ NR=NPXNC NI
Ruido 3 2 6 30 1 180 1
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A continuacion los protocolos de Ruido Ambiente Laboral
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ANEX()
PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORA

Datos del establecimionto
i Razon Social ACA BIO COOPERATIVA LIMITADA - PLANTA VILLA MARIA

[+ Direccion: Autopista Nacional 9 KM S55

Localidad: VILLA MARIA

o Provincia: CORDOBA

inC.P ol CULLT . 30-71182906-3

Datos para I medicion

(nMarca, modelo y numero de senie del mstrumento utilizado: TES 1353H N* 100307263

-
v Fecha del centificado de calibracion del mstrumento utilizado en la medicion: 19 DE MAYO DE 2014

1 Fecha de la medickin: 140272015 (o Horat de imicio: 10000 (v Hora finalizacion: 14,00

Horarios/turnos habitunles de trabajo: 24 horas, en turpos rotivos

L1 Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo. Los trabajadares realizan sus tareas
de carga de forma intermitnete dependiendo ello del horario y de lus condiciones climatichs

|1 Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion, Las condiciones olimaticas
"y eran buenas, ¢l clima calido, con un poco de viento,
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Se menciona que el directorio incluyé dentro de su presupuesto 2016 la elaboraciéon del
silo de descarte que beneficiara al puesto en a cantidad de tiempo de exposicion al
ruido al momento que se realiza el cambio de tolva y el barrido de superficies que es
intenso por la gran cantidad de polvo producido por la molienda.

Muestra fotografica de los lugares medidos

Sala de operaciones Molienda

Cernedores
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Emisién de particulado / Explosion de polvos

Uno de los mayores riesgos y con mayores indices de destruccion y dafios tanto
patrimoniales como personales son las explosiones de polvo.

Las mismas estan ocasionadas por la conjuncion de varios factores a saber: Polvo de
cereal en suspension, oxigeno (aire), un espacio confinado y una fuente de ignicion.
Dados estos 4 factores ocurre una explosion primaria, seguida casi siempre de una
explosion secundaria con indices aun mas destructivos. Esta dltima se da por la
inclusion a la explosion primaria de mas polvo acumulado en las instalaciones.

Los riesgos encontrados o entrevistados son los siguientes:

e Personal de mantenimiento sin precauciones en el uso de herramientas,
soldadoras, amoladoras, caladoras y taladros, los mismos son usados con total
libertad tanto en pozos de norias, en norias en si, en el interior de silos, en
cabezales de norias, en rejas de descarga, en fin en cualquier sector de la planta
gue necesite mantenimiento y el mismo incluya el uso de herramientas que
generen focos de calor y chispas.

e Escaso ordeny limpieza, lo que incluye remocién de polvo.

¢ Instalaciones inadecuadas, nos referimos a instalaciones con angulos de reposo
accesibles para la acumulacion de polvo (90°)

e Operarios sin informacion o con desconocimiento sobre explosiones de polvo.

e Acumulacién de polvo en motores y equipos.

e Mantenimiento preventivo inadecuado de equipos.

e Sistemas colectores de polvo inadecuados.

¢ Instalaciones eléctricas inadecuadas.
Las acciones correctivas a desarrollar para mitigar este tipo de riesgos requiere de

importantes inversiones ya que generalmente requiere modificacion, adecuacion o

inclusion de equipos.
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A continuaciéon se desarrollaran los aspectos minimos necesarios para reducir al

minimo posible el riesgo de explosiones de polvo.

Capacitacion a todo el personal sobre explosiones de polvo.

Incluir la remocion de polvo de instalaciones, herramientas y equipos mediante el
procedimiento de orden y limpieza.

Mantenimiento preventivo en equipos, principalmente en norias, molienda y
descarga de granos.

Realizar mantenimiento eléctrico (aspecto desarrollado en el inciso 1 Riesgo
eléctrico). Toda la instalacion eléctrica debera ser estanca, al igual que las
luminarias. Colocacién de puestas a tierra a toda estructura metalica.
Mantenimiento de los sistemas colectores de polvo, pre limpiezas y silos de
Impurezas.

Procedimiento con inclusion de permisos autorizados para los trabajos en
caliente.

Mantenimiento de instalaciones de sistemas fijos de proteccién contra incendio
Realizacion de silo de material de descarte que reduciria el vuelo del material

particulado.

TAREAS ENE | FEB MAR |ABR |MAY |JUN |JUL AGO |SEP |OCT |NOV |DIC

Capacitacion sobre explosiones de

polvo

Inclusién de remocion de polvo en
procedimientos de orden y limpieza 2016

Mantenimiento preventivo

Mantenimiento eléctrico

Realizacidon de silo de descarte

Mantenimiento de colectores de
polvo, prelimpiezas y silos

Procedimientos con permisos para
trabajos en caliente
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Estado Actual:

CODIGO ND | NE NP=NDxNE NC | FH [ NR=NPXNC NI
Emision de
material 4 2 8 70 1 560 Il
particulado
Implementando las acciones correctivas posibles:
CODIGO ND | NE NP=NDxNE NC | FH [ NR=NPXNC NI
Emision de
material 2 1 2 70 1 140 I
particulado

Se menciona que el directorio incluyé dentro de su presupuesto 2016 la elaboracién del

silo de descarte que beneficiara al puesto, ya que el almacenara el material de descarte

sin generar polvo en suspension.
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RECOMENDACIONES

PROYECTO DE SILO DE DESCARTE

Para la reduccion de los riesgos analizados, como medida principal se analizo la

colocacién de un silo de almacenamiento de scrap o0 impurezas. A continuacion se

detalla la ficha técnica del silo proyectado, planos y cotizaciones.

Descripcion técnica del silo:

Tipo de Fondo: 60 GRAUS IMPUREZA

- Volumen Nominal (m3): 63,12

- Capacidad Nominal (t): 47,34

- Galvanizacioén (g/m?): Z 450

- Diametro (mm) 4,54725

- Altura del Cuerpo (m) 2,8785

- Tipo de Motor: WEG

-Inclinacién del Tejado (°): 30°

- Galvanizacion Tejado: GALVALUME (AL + ZN +
Sl)

- Escaleras: Externa con baranda, plataforma y

escalera interna

-NUmero de Respiros 6

- Tipo de Accionamiento del Registro: CORRENTE
- Tipo de Estructura: EXPEDICION

- Altura del(los) Pilar(es) (m): 8.03

- Longitud entre Pilares (m): 4.34

- Numero de Montantes por Plancha: 2
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Cuerpo

Son fabricados con chapas galvanizadas de usina con 400 MPa de resistencia, con
revestimiento de zinc de 450 g/m2 - que propicia mayor vida util del equipo. Con
sellamiento entre las chapas a través de masilla de calafateo. Son dimensionados para
productos con peso especifico hasta 0,83 t/m3 y velocidad de vientos hasta 120 km/h.
Los tornillos utilizados poseen cobertura de zinc de alta resistencia, conforme DIN 8.8,

con elementos de sellamiento.

Montantes Externos

Los montantes externos son fabricados en chapa de acero galvanizado, de alta
resistencia y perfilados, dejando el equipo con una mayor resistencia estructural. Por
ser externos eliminan el acumulo de producto e impurezas mejorando la calidad de los
granos. Los anillos de refuerzo externo son utilizados para una solidificacién estructural.

Son construidos en acero tubular galvanizado de usina.

Respiros

Los respiros presentan una forma constructiva que evita el acumulo de detritos, asi
como, la entrada de agua. También dispone de malla de proteccion, que impiden la
entrada de pajaros en el silo. Fabricados en chapa galvanizada.

Tejado

El tejado con inclinacién de 30 °es fabricado con chapa galvanizada de usina con
espesura de 0,95mm conforme NBR 7008. Las tejas permiten un encaje perfecto y
superficie plana en la region de apoyo de la arandela, de neopreno, con un excelente

sellamiento.

Escaleras Internas y Externas
Para acceso de personas fueron desarrolladas escaleras y plataformas, que atienden
las normas de seguridad, conteniendo suelos con rodapi€, guarda cuerpo, pretil, traba-

caidas y plataformas de descanso. Para el modelo de silo 30” disponen de puertas que
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posibilitan el acceso de forma facil y segura al interior del equipamiento, incorporando el

concepto de seguridad para operacion y mantenimiento.

Planos
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COTIZACIONES

Kég'i ER WEBER’ Vm oo |S 0 9 01

CORDOBA, 17 de Septiembre de 2014.

Cliente: ~ ACABIO
Direccién: VILLA MARIA
Ciudad: ~ VILLA MARIA - CORDOBA Estado: EXARGENT

Estimado Sefior:

Conforme su solicitud, presentamos la PROPUESTA TECNICA Y COMERCIAL DE NUMERO 2191/0020 para suministro de
equipos de la marca Kepler Weber, conteniendo las especificaciones técnicas de los equipos y las condiciones comerciales.

Estamos a su disposicion para cualquier informacion adicional que sea necesaria.

Atentamente,
Trader Representante
Nombre: CARLOS EDNALDO FERNANDES DA SILVA Nombre: ARINCO SRL
Teléfono: Teléfono: 0351-156317230 03537-413685
Correo Electrénico: carlos.femandes@kepler.com.br Correo Electronico: lucas.grossi @arinco.com.ar

Sao Paulo/SP - Sede Administrativa Porto Alegre/RS - Escritério Panambi/RS - Unidade Fabril Campo Grande/MS - Unidade Fabril
Rua do Rocio, 84 - 3" andar Av, Carlos Gomes, 1859 - ¢j 405 Av. Adolfo Kepler Jr, 1500 Av. Solon Padilha, 4169 - BR 262
Vila Olimpia | Cep: 04552-000 Petropolis | Cep: 80480-002 Piratini | Cep: 58280-000 Nicleo Industrial | Cep: 79108-550
Fone; +55 11 4873.0300 Fone/Fax: +55 55 33759800 Fone/Fax: 455 55 3375.9800 Fone: +55 67 3368.9200
Fax: +55 11 48730301 Fax: +55 67 3368.9146
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SE-01C 1 | SILO SL15-03, ELEVADO CON ESTRUCT. EXPEDIC. CAMIONES Y FONDO 80? | USD 18.280,00

FLETE usD 3.200,00
SEGURO FLETE usD 50,00
VALOR ADICIONAL usD 350,00

NOTA:
- PRECIOS SINIVA.

-NO INCLUYE OBRA CIVIL, CANALIZACIONES, FIJACIONES E INSTALACIONES ELECTRICAS.
- IMPORTACION DESDE BRASIL A CARGO DEL COMPRADOR.

Sdo0 Paulo/5P - Sede Administrativa Porto Alegre/RS - Escritdrio Panambi/RS - Unidade Fabril Campo Grande/MS - Unidade Fabril
Rua do Rocio, B4 -~ 32 andar Av. Carlos Gomes, 1859 - ¢J 405 Av. Adolfo Kepler Jr, 1500 Av. Solon Padilha, 4169 - BR 262
Vila Olimpia | Cep: 04552-000 Petrdpolis | Cep: 30480-002 Piratini | Cep: 98280-000 Nicleo Industrial | Cep: 79108-550

-I Fone: +55 11 4873,0300 Fone/Fax: +55 55 3375.9800 Fone/Fax: 455 55 3375.9800 Fone: +55 67 3368,9200

Fax: +55 11 48730301 Fax: +55 67 3368.9146
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CONDICIONES COMERCIALES

No estdn incluidos en esta cotizacion. los siguientes items:

Obras civiles, lineas de alto voltaje incluyendo transformadores, conexiones eléctricas hasta los paneles de mando, cable
general, instalacion eléctrica en general, suministro de energia eléctrica durante el periodo de montaje de los equipos mecanicos, piezas
de reposicion, cable general, montaje mecanico / eléctrico, descarga de los equipos en la obra, grua para descarga, techumbre, muertos
para vientos de los elevadores, cierre de los pozos y canaletas, torres y otros que sean necesarios y no estén considerados en esta
propuesta, despacho, tasas aduaneras, tasas e impuestos de nacionalizacion en el pais del importador.

Responsabilidades del cliente:

El cliente es responsable por la recepcion y guardia de los equipos en el local de la obra, contratacion de grias, montacargas y
cualquier otro equipamiento necesario para la descarga de los mismos en el local de la obra.

El cliente debe providenciar un local para almacenamiento seguro de los equipos que recibira en, dando una especial atencion a
aquellos equipos que necesitan proteccion contra intemperies y suministrando una bodega con llave para almacenar piezas de alto valor
agregado y paries de piezas pequefas.

Forma de Pago:

1) Carta de crédito 100% pagadera a la vista.

2) 30% adelantado, 20% después de 45 dias del pedido y saldo giro contra copia de la factura comercial.

3) FINANCIAMIENTO: Carta de crédito, irrevocable y fransferible y vinculada a UCP500, abierta por un Banco de primera linea y
aceptada por el banco financiador por el valor correspondiente a 85% de la operacion, pagaderos en 10 cuotas semestrales y
consecutivas, venciendo la primera a 180 (ciento y ochenta) dias de la fecha de embarque de los equipos. Total 05 (cinco) afios. Los
restantes correspondientes a 15% de la operacion deberan ser girados adelantados. Operacion financiada por el sistema PROEX BANCO
BRASIL o BNDES EXIM

Embarques parciales permitidos. Intereses: Tasa fija equivalente a libor para operacion de cinco afos en vigor en la fecha de embarque,
correspondiente al periodo de financiacion (PTAX 800 BACEN/BRASIL), acrecida de 2,0 % anuales, calculados sobre el saldo deudor,
pagaderos juntamente con las cuotas del principal.

4) A convenir

Validez de los precios:

Sdo Paulo/SP - Sede Administrativa Porto Alegre/RS - Escritério Panambl/RS - Unidade Fabril Campo Grande/MS - Unidade Fabril
Rua do Rocio, 84 - 37 andar Av, Carlos Gomes, 1859 - ¢| 405 Av. Adolfo Kepler Jr, 1500 Av, Solon Padilha, 4169 - BR 262

Vila Olimpia | Cep: 04552-000 Petrépolis | Cep: 90480-002 Piratini | Cep: 58280-000 Niicleo Industrial | Cep: 79108-550
Fone: 455 11 4873.0300 Fone/Fax: +55 55 3375.9800 Fone/Fax: +55 55 3375.9800 Fone: +55 67 3368.9200

Fax: +55 1148730301 Fax: +55 67 3368.9146
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INCO

S DE INGENIERIA

Obra: Silo de Impurezas -ACABIO

Fecha

23/09/2014

1.1 JMovilizacion y desmovilizacion $ 9,750.00 | § 9,750.00
12 IExcavacion manual M3 465 [$ 485.00 )5 2,301.75
13 IMov suelos bajo silo. Suelo cal al 3% . E=20CM M3 2016 |$ 665.00 5 13,406.40
1.4 [pilotes D=60 - H=6.00m M3 6.79 |$ 9,150.00 | § 62,050.44
13 Ifuste H2A (50x50x50) M3 0.90 $ 10,975.00 | $ 9,877.50
13 lViga Fundacion { 30x50cm) M3 3.75 S 6,950.00 | § 26,062.50
13 IPavimenw E=20cm C/ Pasadores y Juntas M2 84.00 |$ 660.00 | $ 55,440.00
Total Pesos | $ 166,876.84

Total USD | $ 19,985.25

Tipo de cambio 8.35

Condiciones Comerciales: Pago anticipado 50%. Saldo contracertificaciones mensualles
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Tel: 00 54 (2467) 450201 / 15435908

-
contacta@icilar.com.ar
(S2187ZZA) Ruto 92 Km 60 - Arteaga

www.isiler.com.ar Santa Fe - Argenting
Presupuesto N°%: 41.043 Arteaga, 24 de febrero 2015
Sefor es:
A.C.A.BiOC.L.

Ubicacion obra: Villa Maria (Cordoba)

PROTECCION ANTICORROSIVA

Galvanizado por inmersion en caliente de:

1 {una) Estructura soporte para silo expedicion @ 4,95 mts. con sus refuerzos y accesorios.
1 {una) Aro de perfil UPN para base de silo.

2 (dos) Puertas de silo.

1 (un) Sobrero superior de techo.

IMPORTE TOTAL SIN I.V.A. USD 4.518,00.-

NOTAS:
* Estos precios no incluyen [V A 21 % -

* El pago podra ser realizado en la moneda pactada (dolar estadounidense) o en pesos argentinos y sera al
tipo de cambio vendedor del Banco de la Nacidn Argentina correspondiente al cierre de las operaciones del

dia antenor al efectivo pago.-

* En esta cotizacion se incluye la totalidad de materiales para la construccién de lo detallado, no se
incluye estudio de suelo, instalacion eléctrica, ni impuestos y honorarios nacionales, provinciales,
municipales o de cualquier otro ente derivado de la ejecucion de la obra.-

* Condiciones Generales: A convenir -

*Validez de la oferta: Sujeta a variaciones sin previo aviso -
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PRIMERAS PRUEBAS DEL SILO DE DESCARTE

Ingresa el camidn
hacia el sector, se
posiciona debajo
del siloy
comienza la
carga.

Inicia el
llenado y
a medida
que
copleta el
colector
se
moviliza
a otro
comparti
miento
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SISTEMA DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y LA SALUD EN EL TRABAJO

La salud y seguridad ocupacional actualmente representa una de las herramientas de
gestion mas importantes para mejorar la calidad de vida laboral de las empresas y con
ella su competitividad. Esto es posible cuando en su disefio y desarrollo promueva y
estimule la creacion de una cultura de prevencion en el manejo de los riesgos,
fomentado el autocuidado en sus trabajadores y asi poder brindar la seguridad y la
salud que deben estar sincronizados con los planes de calidad, mejoramiento de los
procesos, puestos de trabajo, productividad, desarrollo del recurso humano y la

reduccion de los costos operacionales.

Es por ello que se propone a la empresa ACABIO Coop. Ltda. integrar la salud
ocupacional, consecuentemente con la seguridad de sus usuarios, con el fin de prevenir
los accidentes de trabajo y las enfermedades de origen profesional; creando una cultura
de autocuidado y ante todo generar ambientes sanos y saludables para la poblacién de

docentes.

El presente documento contempla el disefio e implementacion de OHSAS 18.001 con

los documentos necesarios para llevarlo adelante.

Introduccioén

Si bien en nuestro pais, la implementacion de los sistemas de gestién de la salud y
seguridad en el trabajo por parte de los empleadores es de aplicacion voluntaria, a nivel
mundial, se ha convertido en un tema a considerar, tanto por la direccion de las
organizaciones como por la sociedad en la que se encuentran insertas, ya que un
ambiente de trabajo saludable y seguro es también un factor de productividad y
competitividad en las empresas, concepto que supera la simple valoracion de los costos
directos e indirectos de los de los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales,
para concebir el trabajo en términos de calidad total, cuyo fin es la calidad de vida en el
trabajo.
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La Ley de higiene y seguridad en el trabajo, sancionada en el afio 1972, muy sabia en
su esencia y con fines superadores establece como principio basico, “el estudio y la
adopcién de medidas para preservar la salud y la vida del trabajador en el ambito de
sus ocupaciones” y la “observancia de las recomendaciones internacionales en cuanto

se adapten a las caracteristicas propias del pais”.

Asimismo, la ley de riesgos del trabajo N° 24557 establece como uno de sus objetivos
primordiales, la reduccion de la siniestralidad a través de la prevencion de los riesgos
del trabajo y dispone que tanto los empleadores y sus trabajadores como las
aseguradoras de riesgos del trabajo se encuentran obligados adoptar medidas
tendientes a prevenir eficazmente los riesgos del trabajo asumiendo compromisos

concretos de cumplir con las normas de higiene y seguridad en el trabajo.

En el &mbito internacional, la Organizacion Internacional del trabajo (OIT) establece que
las enfermedades y los incidentes no deben ir asociados con el puesto de trabajo ni
tampoco la pobreza puede justificar que se ignore la seguridad y la salud de los
trabajadores. La finalidad primordial de la OIT es promover oportunidades para que los
hombres y las mujeres puedan conseguir un trabajo decente y productivo en
condiciones de libertad, equidad, seguridad y dignidad humana. Esta finalidad se ha
resumido en el concepto “Trabajo decente”. Trabajo decente significa trabajo seguro. Y
el trabajo seguro es también un factor positivo para la productividad y el desarrollo

econdmico.

En la actualidad, los avances tecnoldgicos y las fuertes presiones competitivas han
aportado cambios rapidos en las condiciones de trabajo, los procesos y la organizacion
del trabajo. La legislacion es esencial, pero insuficiente por si sola para abordar estos
cambios o seguir el ritmo de los nuevos peligros y riesgos. Las organizaciones también
deben ser capaces de afrontar los continuos retos de la seguridad y la salud en el
trabajo y desarrollar respuestas efectivas en forma de estrategias de gestion dinamicas,
para ello, la OIT ha elaborado las directrices relativas a los sistemas de gestion de la
Seguridad, y la Salud en el Trabajo (SST), que proporcionan un instrumento Unico y
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poderoso para el desarrollo de una cultura en materia de seguridad sustentable dentro

de las empresas y fuera de estas.

Las recomendaciones practicas de estas directrices se han establecido para uso de los
responsables de la gestibon de la seguridad y la salud en el trabajo. Dichas
recomendaciones no tienen caracter obligatorio y no tienen por objeto sustituir ni las
leyes o reglamentos nacionales ni las normas vigentes. Su aplicacion no exige
certificacion.
En nuestro pais, estas directrices fueron adoptadas a través de la resolucién 103/05 de
la superintendencia de riesgo del trabajo como documento y marco referencial para la
implementacion de sistemas de gestidon de la seguridad y la salud en el trabajo.
Estas directrices nacionales especifican los requisitos para implementar sistemas de
gestibn de la seguridad y la salud en el trabajo, de forma de contribuir con la
organizacion a proteger a los trabajadores contra los peligros y a eliminar las lesiones,
enfermedades, dolencias, incidentes y muertes relacionadas con el trabajo.
Si bien la implementacion de los sistemas de gestion de la seguridad y la salud en el
trabajo por parte de los empleadores en sus empresas es de forma voluntaria y no
exige certificacion, la SRT disefio un reglamento para el reconocimiento de la
implementacion de los sistemas de gestidon de la SST a través de la resolucién 1629/07.
Los dos objetivos principales de las directrices ILO-OSH: 2001 de la OIT son:
A. Asistir a los paises en el establecimiento de un marco nacional para los sistemas
de gestién de la seguridad y salud en el trabajo; y
B. Proporcionar orientacién a organizaciones individuales respecto a la integracion
de los elementos de SST en su politica global y sus disposiciones para la
gestion.
El estandar certificable OHSAS 18001 especifica los requisitos para los sistemas de
gestion de la SST, para permitir a las organizaciones controlar los riesgos y mejorar su
desempeiio de la SST, por lo tanto son comparables con las directrices ILO-OSH: 2001,
y aguellas organizaciones que hayan implementado un sistema de gestién de la SST

gue cumpla con el estandar OHSAS 18001 puede tener la tranquilidad de saber que su

133



sistema de gestion de la SST también sera compatible con las recomendaciones de las
directrices de ILO-OSH: 2001.
Por lo anteriormente expresado, implementaremos para la empresa de estudio un

sistema de gestion de la SST que cumpla con los estandares OHSAS 18001:2007.

Objetivo
El estandar OHSAS sobre gestién sobre la salud, seguridad y trabajo tiene como
finalidad proporcionar a la organizacion los elementos de un sistema de gestion eficaz
gue pueda ser integrado con otros requisitos de gestion para ayudar a la organizacion a

lograr los objetivos de salud, seguridad, trabajo y econdmicos

Alcance
El presente sistema de gestion sera aplicable a la sucursal ubicada en San Francisco
de la firma ABC situada en ruta 1 km 405 a pocos metros de la interseccion con ruta
nacional 19 en la localidad de San Francisco.

Desarrollo
El éxito del sistema depende del compromiso de todos los niveles y funciones de la
organizaciobn y especialmente de la alta direccién, este sistema permitira a la
organizacién desarrollar una politica de salud y seguridad en el trabajo, establecer
objetivos 'y procedimientos para

alcanzar los compromisos de la politica,

Mejora continua

tomar la acciones necesarias para

mejorar el desempefio y demostrar la

conformidad del sistema con los Politico de /
L ; ’ 4 / SST
requisitos del estandar OHSAS. [ iz M) 7 Y/ —
Este estandar se basa en la / 77 / by ptonificocién /
metodologia en como PLANIFICAR — \ ' 7 Vi l
e & A 4 /
{ Verificocion y / / Implementacion /

/ y funcionamiento  /
‘ /

occion correctico /

g / /




HACER - VERIFICAR — ACTUAR (PHVA). La metodologia PHVA, se puede describir

como:

PLANIFICAR: establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados

de acuerdo con la politica de SST de la organizacion.

HACER: Implementar los procesos

VERIFICAR: Realizar el seguimiento y la medicion de los procesos respecto a la
politica de SST, los objetivos, las metas, los requisitos legales y otros requisitos, e

informar sobre los resultados

MODELO DEL SISTEMA DE GESTION PARA ESTE ESTANDAR
OHSAS

ACTUAR: Tomar acciones para mejorar

continuamente el desemperio del sistema de gestién de la SST

El desarrollo de una politica de seguridad sélida un sistema efectivo de asignacion de
responsabilidades y una organizacion de seguridad para administrar el programa, son
las bases primordiales para el éxito de la gestion de la seguridad e higiene de una

empresa.
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Franco Calzetti

POLITICA SGI ACABIO

Ls Pianta ACABIO Cooperativa Limitada define implementar un Sistema ce Gestion integrado
con is finalidac de planificar, gastionar y cesarrofar sus sctividaces de recepcion, acopio de
granos, produccon, comerciasizacion y cespacho de Biostsnol, Buriands W33, DDGS D3O,
Anhidrido Carbonico y Aceits ssumiendo ko3 siguientas compromisos:

1. Cumplr con i legisiacion vigente splicable = sus actiicades y
productos, asi como con los compromizos 2 los que i3 organizacion
suscriba.

2. Cumpir con los requizitos acorcedos con sus 320080035, Procuctores,
distribuidores y clientes, pars asegurar Ia calicad de los producto:.

3. Rezpetar los derechos humanos i laborales centro de sus actividaces
¥ Promoverios en su ambito de influenda.

4. Promover |a implementacion ce acoones tandientes a crear valor
2conomico, socisl y ambientsl para ios grudos ce interas y zonas de
influencia de sus actividedes.

5. Contriduir 2 la praservacion de 503 recurzos naturales, haciendo un
uso responzadle y zostenmidle de Joz mizmos y gestionando
adecuadsments $03 residuos que se generen,

€. Prevenir y controlar los impactos ambientaies, 1oz riesgos a ls zalud,
ias enfermedaces y liesiones ocupacionsies derivadss de las
actividaces desarroliadas por cuenta propia o terceros a su nombre.

7. Geztionar ia mejora continua & implemensar, mientras ses viadle, las
mejora: tecrologicas y practicas operstivas disponidies & fin de
prevenir ce maners ma: eficients 1oz inGdentes y la contaminacion
smbiental.

8. Evaluer loz pelgros, impactos en seguricsd lsboral, azpectos
smbientaies y sociales en 105 MUEVDs Droyectos Que se emprencan.

5. Capaciter, formar y evafusr 2l personal en =z competencias
necezariaz pars dar cumpimisnto = a5ta Doitice.

10. Svaluar en forma sistemstica = cumplimients de esta poltics y e
desampaio del Sistems de Gestidn Integrado, & impiementar
acciones para corregir desvios.

Es responsadiidad ce tocos los empleacos cumplir con zus obligaciones respecto 2 esta
politica y llevar acelants las acdones pertinentes para coiaborar en &l cumplimients ce loz
objetivos, metas y programas. Particulsrments ls Diraccion y Ioz Funcionerios ceberan proveer
Ios recursos necesarios para ef aicance de 1oz oDjetivos establecdos y aprobacos y dar cuenta
ce su cumplimiento.

De este moco & busca mejorar, de forma continue, ia competitivicad y &1 dezampefo giotal
©= I2 organizacion, contemplsnco 8 sus partes interasadas. T

Cr. Victor D Accastalie

Universidad de la Fraternidad de Agrupaciones Santo Tomas De Aquino Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo —

Modalidad a distancia Proyecto Final Integrador
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REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION DE LA SALUD Y SEGURIDAD EN EL
TRABAJO

Para cumplimentar con el standar OHSAS 18001:2007 se debe establecer, implementar

y mantener los procedimientos que se detallan a continuacion:

PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICACION DE PELIGRO
El objetivo de este procedimiento es describir la metodologia y criterios a aplicar para
llevar adelante el proceso de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, con el

objeto de facilitar las decisiones para el control de sus consecuencias.

PROCEDIMIENTO PARA LA IDENTIFICACION DE REQUISITOS LEGALES Y
OTROS REQUISITOS

El objetivo es determinar los responsables y el método para identificar los requisitos
legales de SST e que sean aplicables al objeto social de nuestra organizacion,
incluyendo los de otra indole que sean pertinentes, y establecer la accesibilidad a estos
requisitos para asegurar que sean conocidos y cumplidos por todas las personas
involucradas, como asi también es establecer los procedimientos para la evaluacion de

los requisitos legales aplicables en SST.

PROCEDIMIENTO PARA ALCANZAR LOS OBJETIVOS

En este procedimiento de debe establecer pautas, procesos e indicadores que sirvan
para alcanzar los objetivos de higiene y Seguridad propuestos en el presente trabajo. A

su vez mediante el mismo aseguraremos condiciones de Seguridad e Higiene.
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PROCEDIMIENTO DE COMUNICACION, PARTICIPACION Y CONSULTA

El objeto de este procedimiento es establecer los mecanismos de participacion y

consulta de los trabajadores en materia de prevencion de riesgos laborales en la

sucursal San Francisco de la firma ABC S.A.

PROCEDIMIENTO DE APROBACION DE DOCUMENTO

El objetivo de este procedimiento es definir los controles necesarios para:

Revisar los documentos del sistema de SST en cuanto a su adecuacion antes de su
emision;

Revisar y actualizar los documentos cuando resulta necesario;

Asegurar que se identifican los cambios y el estado de revisién actual de los
documentos;

Asegurar que las versiones (ediciones) pertinentes de los documentos aplicables se
encuentran disponibles en los lugares donde se los necesita;

Asegurar que los documentos permanecen legibles y facilmente identificables;
Asegurarse que se identifican los documentos de origen externo y se controla su
distribucion;

Prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos, aplicandoles una
identificacion adecuada en el caso de que se mantengan por cualquier motivo.
Asegurar que los registros sean legibles, y se los pueda identificar y recuperar

facilmente.
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PROCEDIMIENTO DE PREPARACION Y RESPUESTA ANTE EMERGENCIA
El objetivo principal de este procedimiento es establecer un plan de prevencion y de

actuacion en caso de presentarse una situacion de emergencia.

PROCEDIMIENTO DE MEDICION Y SEGUIMIENTO DE DESEMPENO
El objetivo es establecer una metodologia para:
¢ Realizar el seguimiento y medicion a los requerimientos claves del sistema de
Gestion.
e Verificar que se encuentren debidamente calibrados los equipos considerados
claves en el desarrollo del servicio y que puedan tener un impacto significativo en
el Medioambiente, conformidad de los Clientes y SSO de los trabajadores,

colaboradores y visitas.

PROCEDIMIENTO DE INVESTIGACION DE INCIDENTES

Tiene como objeto establecer pautas para la investigacién de accidentes con y sin
pérdida de dias de trabajo, incidentes, y dafios a la propiedad con la finalidad de tomar
las medidas correctivas pertinentes para evitar su repeticion.

De dicha investigacién se podra contar con un registro que permita evaluar datos
estadisticos y diagramar acciones correctivas inmediatas y preventivas para evitar

repeticiones.
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE REGISTRO

Tiene como mision principal asegurar la identificacion, recoleccion, archivo,

clasificacion, mantenimiento y la disposicion de los registros del sistema de seguridad y

salud ocupacional.

PROCEDIMIENTO DE NO CONFORMIDAD, ACCION PREVENTIVA Y ACCION

CORRECTIVA

Tiene como objeto definir los requisitos para:

» identificar las no conformidades (NC) actuales y/o potenciales del sistema de gestion
(SG), incluyendo las no conformidades relacionadas con el servicio y el producto.

» determinar, cuando corresponda, las acciones inmediatas que se consideren
convenientes previamente a la determinacion de las causas de las no conformidades,

» determinar las causas de las no conformidades actuales y/o potenciales del SG,

» determinar las acciones correctivas y/o preventivas necesarias,

» implementar las acciones correctivas y/o preventivas necesarias,

» regqistrar los resultados de las acciones tomadas,

» verificar la implementacion y efectividad de las acciones correctivas y/o preventivas

tomadas.

PROCEDIMIENTO DE AUDITORIA INTERNA

EL objetivo es establecer lineamientos generales para la realizacion de las auditorias
internas en ACABIO Coop. Ltda. a las normas OHSAS 18001-2007.
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PROCEDIMIENTO DE REVISION POR LA DIRECCION DEL SISTEMA
Tiene como objeto, revisar y evaluar el Sistema de Gestion en Seguridad y Salud
Ocupacional de modo de asegurar su conveniencia, adecuacion, eficacia y mejora
continua.

PROCEDIMIENTO DE MEJORA CONTINUA

Su principal mision es establecer una metodologia sistematica para identificar y

administrar las oportunidades de mejora continua y aumentar permanentemente los

estandares de cumplimiento de los requisitos.
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CONTROL OPERACIONAL

La organizacion debe identificar aquellas operaciones y actividades que estan
asociadas con los peligros identificados para los que es necesaria la implementacion de
controles para gestionar el riesgo o riesgos para la SST.

Para esas operaciones y actividades, la organizacion debe implementar y mantener:

a. Controles operacionales cuando sea aplicable para la organizaciébn y sus
actividades; la organizacién debe integrar estos controles operacionales dentro de su

sistema de gestion de la SST global.

b. Controles relacionados con los bienes, equipamiento y servicios adquiridos
C. Controles relacionados con los contratistas y otros visitantes al lugar de trabajo;
d. Los criterios operativos estipulados en los que su ausencia podria llevar a

desviaciones de su politica y sus objetivos de SST.

e. Procedimientos documentados, para cubrir las situaciones en las que su
ausencia podria llevar a desviaciones de su politica y sus objetivos de SST.

Para cumplir con este Ultimo punto ello debemos contar con los siguientes

procedimientos documentados no obligatorios:

PROCEDIMIENTO DE CONTROL Y MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

El objetivo es establecer pautas de trabajo para el control y mantenimiento de equipos

preservando la seguridad patrimonial.

PROCEDIMIENTO DE CARGA Y DESCARGA DE CAMIONES

En este procedimiento se establecen pautas de trabajo uniformes de trabajo en cuanto
a descarga de camiones y controles en el proceso en todas las sucursales de la

empresa. Asi mismo establecer sus problemas potenciales y los controles
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recomendados. A su vez mediante el mismo aseguraremos condiciones de Seguridad e

Higiene.

PROCEDIMIENTO DE ORDEN Y LIMPIEZA

Se establecen pautas de trabajo y conductas uniformes en los proceso de orden y

limpieza de todas las sucursales de la empresa.

PROCEDIMIENTO PARA DESATORADO DE NORIAS, ROSCAS Y
RECOLECCION DE MERCADERIA

Tiene como objeto establecer pautas de trabajo uniformes de trabajo en cuanto a
desatorado de norias, roscas Yy la recoleccion de la mercaderia proveniente de esas
tareas, en todas las sucursales de la empresa. Asi mismo establecer sus problemas
potenciales y los controles recomendados. A su vez mediante el mismo aseguraremos

condiciones de Seguridad e Higiene.

PROCEDIMIENTO DE FUMIGACION Y MANEJO DE PRODUCTOS
QuimMICOS

Dentro de este procedimiento se establecen pautas de trabajo uniformes en las tareas
de fumigacion de mercaderia almacenada, tanto en silos como en depdsitos
transitorios, fumigacion durante su carga y fumigacién de instalaciones, y aplicacién de

herbicidas en perimetros en todas las sucursales de la empresa.

PROCEDIMIENTO PARA ARMADO DE BARREDOR DE SILO PISO PLANO

Se establecen pautas de trabajo uniformes de trabajo en cuanto al armado de los
barredores en los silos de piso plano, en todas las sucursales de la empresa. Asi mismo
establecer sus problemas potenciales y los controles recomendados. A su vez mediante

el mismo aseguraremos condiciones de Seguridad e Higiene.
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PROCEDIMIENTO DE INGRESO A ESPACIOS CONFINADOS

Sirve para garantizar un reconocimiento por parte de los empleados de las condiciones
de las instalaciones que pueden considerarse como espacios cerrados. Identificar,
evaluar y controlar peligros potenciales en estos ambientes y determinar apropiados

meétodos operativos y planes de emergencia para realizar trabajos en los mismos.

Establecer los requisitos minimos para ubicar e identificar los espacios cerrados,
designar responsabilidades, emitir permisos para el ingreso a espacios cerrados,
identificar y evaluar peligros/riesgos, preparar el ingreso, disponer los equipos de
proteccion para el personal, equipos de comunicacién y disposiciones de emergencia y

rescate.

Los espacios cerrados son considerados en principio riesgosos para la vida y salud
humana, hasta que se pruebe lo contrario. Deben tomarse precauciones para asegurar
la salud y seguridad del personal que ingrese a espacios cerrados. El personal y los
supervisores de los grupos de operaciones e ingreso deben garantizar seguras

condiciones operativas.

PROCEDIMIENTO DE TRABAJOS EN ALTURA

Tiene como objeto establecer un procedimiento general para prevenir riesgos
emergentes de los trabajos en altura, salvaguardando la integridad fisica de las
personas y bienes propios o de terceros.

PROCEDIMIENTO DE BLOQUEO Y ETIQUETADO
El presente procedimiento establece la metodologia secuencial del sistema de bloqueo
y etiguetado (rotulacion de seguridad — candado tarjeta-), para prevenir que una

persona pueda activar cualquier tipo de energia acumulada o poner en marcha
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cualquier equipo y causar lesiones al personal o dafio a los equipos, en las

instalaciones de la Planta.

PROCEDIMIENTO DE USO Y CUIDADO DE ELEMENTOS DE PROTECCION
PERSONAL -EPP

El objeto del presente procedimiento es describir y establecer todo lo referente al uso

y cuidado de Elementos y Equipos de Proteccion Personal que A.B.C. S.A. provee a
sus empleados. Se establecen ademas, las responsabilidades, pautas de seleccion y

utilizacién, para la ejecucion de tareas involucradas en diferentes especialidades.

PROCEDIMIENTO PARA LA DISPOSICION DE PRODUCTOS
CONTAMINADOS

El objetivo principal es establecer un método para la identificacidn, clasificacion,
almacenamiento transitorio, manipuleo, control, transporte y disposicién final de

residuos contaminados.

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA DE DERRAMES
Tiene como objeto establecer un método para el control de los derrames que pudieran

ocurrir durante la manipulacién de agroquimicos.

PROCEDIMIENTO DE INSPECCION DE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

Establecer una metodologia para identificar y evaluar el correcto estado de
funcionamiento y conservacion, asi como también el cumplimiento de la rutina de
mantenimiento preventivo de los vehiculos, maquinas, herramientas, equipos e
instalaciones, mediante la utilizacion de planillas check list, disminuyendo de esta

manera la probabilidad de ocurrencia de accidentes.

PROCEDIMIENTOS PARA SUBCONTRATISTAS O TERCEROS
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El propdsito de esta norma, es extender a las labores de los subcontratistas y/o terceros
la aplicacién de nuestra politica y programas de prevencion de riesgos laborales
durante el desarrollo de las tareas encomendadas para todas y cada una de nuestras
plantas.

No se incluyen aqui todos los aspectos particulares de cada tipo de trabajo, dado que
en cada fase de los mismos regiran las reglas del buen arte y las practicas de
Seguridad e Higiene habituales y los procedimientos y registros especificos. Se
pretende transmitir las obligaciones a la Subcontratista, para que sean puestas en
practica por el mismo, a fin que redunde, fundamentalmente, en la reduccién de
accidentes, la preservacion del Medio Ambiente y el cuidado de las instalaciones.

Asi mismo, tiene por objeto establecer obligaciones, responsabilidades y lineamientos
generales en materia de prevencion, que deben observar y cumplimentar los
subcontratistas y/o terceros que desarrollen tareas en las plantas, sus empresas
controladas y todo el personal que desarrolle su actividad por cuenta y orden de los

mismos.

CAPACITACION

La relevancia del tema obliga a manejar un concepto practico de capacitacion y a

conocer los objetivos que ésta pretende alcanzar, al operar programas de formacién en
el interior de las unidades productivas: La capacitacion es un proceso a través del cual
se adquieren, actualizan y desarrollan conocimientos, habilidades y actitudes para el
mejor desempefio de una funcion laboral o conjunto de ellas. Los objetivos de las
capacitaciones son:
e Fomentar el desarrollo integral de los individuos y en consecuencia el de la
empresa.
e Proporcionar conocimientos orientados al mejor desempefio en la ocupacion
laboral.

e Disminuir los riesgos de trabajo.
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e Contribuir al mejoramiento de la productividad, calidad y competitividad de las
empresas.

En esta etapa, las necesidades de capacitacion se van a reflejar en un proyecto
denominado Cronograma de Capacitacion, que involucra todas las areas de
oportunidad de la empresa, que se ajusta a las caracteristicas y necesidades reales
detectadas en ésta, detalla el presupuesto y las inversiones que son destinadas a la
preparacion integral del personal y como uno de los aspectos mas relevantes del Plan,
se destaca su contribucion al cumplimiento, de propositos, politicas y objetivos de los
trabajadores y de la propia organizacion.
Es un documento integrado por un conjunto de programas especificos, ordenados por
areas, niveles de ocupacion y con el detalle de las actividades implicadas y que
considera ademas los lineamientos y procedimientos para su aplicacion.

El Cronograma de capacitacion propuesto a la empresa es:
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$) ACABIO

CRONOGRAMA DE CAPACITACION ANO 2015

Planta Villa Maria

OCT.

NOV.

DIC.

TEMA AREA PERSONAL DU:\:}:)ION RESPONSABLE | ENERO | FEBR. | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO | SEPT.
Inducciéon de SHyMA al Personal Ingresante
/ Uso adecuado de elementos de proteccion Todas Ingresante 120 SHyMA
personal.
Riesgo de incendios y clase de exinrores -
Funcionamiento de Red de prot. Contra Todas Todas 120 SHyMA
Incendios
Logisticay
Permisos de Trabajo - Bloqueo y etiquetado Abast -
- Trabajo en altura - Trabajo en caliente - Produccion - Todas 60 SHyMA
Ingreso a espacio confinado - Izaje critico Mantenimiento
- Obra
Autocontrol preventivo Todas Todas 90 SHyMA
Comunicacién de peligros y riesgos Todos Todas 45 SHyMA
Logisticay
Condiciones de seguridad para la operacién Abast - Conductores de
de autoelevadores antenimiento - | autoelevadores 600 SHYMA
Obra
Riesgo eléctrico - Reanimacién Cardio o Personal
Pulmonar Mantenimiento Elécticn 50 SHyMA
Comunicacién de aspectos e Impactos
Ambientales Todas Todas 90 SHyMA
Logistica 'y
Manejo de Productos Quimicos Abast - Todas 90 SHyMA
Produccién
Investigacion de Incidentes / Accidentes Todas Jefatura/ 120 SHyMA
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Supervisores /

Encargados

Procedimiento de Emergencia Todas Todos 60 SHyMA
Conductores

Manejo seguro y responsable Todos equipos y 120 SHyMA

vehiculos

Simulacro de Evacuacion Todos Todos 90 SHyMA
o ) Logisticay Operarios de

Carga de Etanol - Condiciones de seguridad 90 SHyMA

Abast carga de etanol
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El objeto de contar con auditorias internas es el de fijar las normas dentro de
ACABIO Coop. Ltda. para la realizacion del Sistema de Prevencion de Riesgos
Laborales.

La auditoria se aplica a todas las actividades desarrolladas que tienen influencia en
la prevencidn de riesgos laborales, traduciéndose en la practica en analisis
sistematicos en lo que respecta al Sistema de Prevencion de Riesgos Laborales,
mediante el chequeo de la implantacion y cumplimiento de los procedimientos
descritos

La responsabilidad dltima del control y seguimiento de la cumplimentacion de este
Procedimiento recae sobre el area de Seguridad, Higiene y medio ambiente interno
de la empresa que consta de cuatro supervisores y un jefe de area.

Para poder realizar el control es importante contar con una lista de chequeo:

& ACAPEI() AUDITORIA INTERNA

DATOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO DATOS GENERALES DEL PUESTO DE TRABAJO AUDITADO

Nombre de la empresa: ’ ACABIO COOP. LTDA ‘ Sector auditado: ‘:l

AUTOPISTA N°9 Y RUTA
Domicilio Completo: PROVINCIAL N°2 Departamento:

Provincia: I CORDOBA ‘ Turno: I:l
Localidad: ’ VILLA MARIA ‘ Supervisor del sector: ‘:l
Fecha: ‘ ‘ Auditor del sector: |:|

PERSONAL AFECTADO AL SECTOR AUDITADO PERSONAL AFECTADO AL SECTOR AUDITADO

1 8
2 9
3 10
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5 12
6 13
7 14

ESTADO DE CUMPLIMIENTO EN EL ESTABLECIMIENTO

¢Se provee a todos los trabajadores, de los
elementos de proteccidn personal adecuado,
acorde a los riesgos a los que se hallan
expuestos?

¢ Existen sefializaciones visibles en los puestos

2 | y/o lugares de trabajo sobre la obligatoriedad del
uso de los elementos de proteccién personal?

¢ Se verifica la existencia de registros de entrega

3 de los E.P.P.?
4 ¢éSe realizé un estudio por puesto de trabajo o
sector donde se detallen los E.P.P. necesarios?
5 Es utilizado los siguientes EPP obligatorios para
cada tarea:
6 Lentes e seguridad
7 Casco de seguridad
8 Chaleco / reflectivos
9 Camisa de trabajo
10 Pantalon de trabajo
Proteccién de pies adecuada al
11 .
trabajo (Zapatos, botas)
12 Proteccion de manos adecuados al
trabajo (Guantes)
Proteccidn respiratoria adecuada
13 . R .
al trabajo (Full face, semimascara, barbijos, etc.)
14 Proteccion auditiva adecuada al
trabajo (endoaural , de copa, etc.)
15 Proteccidn facial adecuada al
trabajo (Cristal, de red)
16 Arnes de seguridad con doble cola
de amarre
17 | Otros:
18 | Otros:

¢Existe orden y limpieza en los puestos de

B trabajo?
2 ¢Existen depdsito de residuos en los puestos de
trabajo?

¢Tienen las salientes y partes moviles de

21 | maquinas y/o instalaciones, sefializacion y
proteccion ?

Las puertas de emergencia y de acceso a los
22 | puestos de trabajo no estan cerradas con llave
durante el este.

23 | Viasy salidas libres de obstaculos.
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Existen salidas de emergencia y estan sefializadas,

24 , .
asi como su recorrido.
Las vias y salidas de evacuacion equipadas con
25 | iluminacién de seguridad de suficiente intensidad,

autonomia de 1hora y suministro independiente.

PERMISOS DE TRABAJO

La tarea a realizar en el momento de la inspeccién

26 . . .
requiere permiso de trabajo?

27 Esta correctamente confeccionado el permiso de
la tarea?

28 | El permiso de trabajo esta vigente?

HERRAMIENTAS

¢Las herramientas estdn en estado de

29 L.
conservacion adecuado ?

30 ¢La empresa provee herramientas aptas y seguras
?

31 ¢éLas herramientas corto-punzantes poseen
fundas o vainas?
¢Existe un lugar destinado para la ubicacion

32 .
ordenada de las herramientas?

33 ¢ Las portatiles eléctricas poseen protecciones
para evitar riesgos ?

MAQUINAS

35 ¢Tienen todas las maquinas y herramientas,
protecciones para evitar riesgos al trabajador?

36 | éExisten dispositivos de parada de emergencia?

37 ¢Se han previsto sistema de bloqueo de la
maquina para operaciones de mantenimiento?

38 ¢Tienen las maquinas eléctricas, sistema de

puesta a tierra?

PROTECCION CONTRA INCENDIOS

¢Existen medios o vias de escape adecuadas en

40 caso de incendio?

9 ¢ La cantidad de matafuegos es acorde a la carga
de fuego?

3 a; Se registra el control de recargas y/o reparacion

2 ¢ Se registra el control de prueba hidraulica de
carros y/o matafuegos?

45 | ¢Existen sistemas de deteccidn de incendios?
¢Cuentan con habilitacion, los carros y/o

46 | matafuegos y demas instalaciones para
extincion?

47 ¢ El depésito de combustibles cumple con la
legislacion vigente?

48 ¢ Se acredita la realizacion periddica de
simulacros de evacuacion ?
¢ Se disponen de estanterias o elementos

49 | equivalentes de material no combustible o
metalico?
¢ Se separan en forma alternada, las de

50 | materiales combustibles con las no combustibles
y las que puedan reaccionar entre si?

ALMACENAIJE

¢Se almacenan los productos respetando la

51 | distancia minima de 1 m entre la parte superior
de las estibas y el techo?

52 éLos sistemas de almacenaje permiten una

adecuada circulacion y son seguros?
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53

¢En los almacenajes a granel, las estibas cuentan
con elementos de contencién?

ALMACENAIJE DE SUSTANCIAS PELIGROSAS

éSe encuentran separados los productos

>4 incompatibles?

55 ¢Se identifican los productos riesgosos
almacenados?

56 éSe proveen elementos de proteccidon adecuados
al personal ?

57 ¢Existen duchas de emergencia y/o lava ojos en
los sectores con productos peligrosos?

53 ¢En atmdsferas inflamables la instalaciéon
eléctrica es antiexplosiva?

59 ¢Existe un sistema para control de derrames de
productos peligrosos?

SUSTANCIAS PELIGROSAS

60 ¢Su fabricacion y/o manipuleo cumplimenta la
legislacion vigente?

61 ¢Todas las sustancias que se utilizan poseen su
respectivas hojas de seguridad?
¢Las instalaciones y equipos se encuentran

62 | protegidos contra el efecto corrosivo de las
sustancias empleadas?
¢ Se ha sefializado y resguardado la zona o los

63 | elementos afectados ante casos de derrame de
sustancias corrosivas?
¢Se ha evitado la acumulacién de desechos

64 | organicos en estado de putrefaccion, e
implementado la desinfeccidn correspondiente?

65 ¢Se confecciond un plan de seguridad para casos

de emergencia, y se coloco en lugar visible?

RIESGO ELECTRICO

66

¢Estan todos los cableados eléctricos
adecuadamente contenidos?

67

¢éLos conectores eléctricos se encuentran en buen
estado?

68

¢ Las instalaciones y equipos eléctricos cumplen
con la legislacion?

69

¢ Las tareas de mantenimiento son efectuadas
por personal capacitado y autorizado por la
empresa?

70

¢ Se efectla y registra los resultados del
mantenimiento de las instalaciones, en base a
programas confeccionados de acuerdo a normas
de seguridad?

73

Se han adoptado las medidas para la proteccion
contra riesgos de contactos directos e indirectos?

74

¢ Se han adoptado medidas para eliminar la
electricidad estatica en todas las operaciones que
pueda producirse?

75

¢ Posee instalacidn para prevenir sobretensiones
producidas por descargas atmosféricas(
pararrayos)?

76

¢ Poseen las instalaciones tomas a tierra
independientes de la instalada para descargas
atmosféricas?

77

¢Las puestas a tierra se verifican periodicamente
mediante mediciones?

APARATOS SOMETIDOS A PRESION

78

¢Se realizan los controles e inspecciones
perddicas establecidos en calderas y todo otro
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aparato sometido a presion?

79

¢ Se han fijado las instrucciones detalladas con
esquemas de la instalacién, y los procedimientos
operativos?

80

¢Se protegen los hornos, calderas, etc., para
evitar la accién del calor?

81

¢Estdn los cilindros que contengan gases
sometidos a presion adecuadamente
almacenados?

82

¢éLos restantes aparatos sometidos a presion,
cuentan con dispositivos de proteccion y
seguridad?

83

¢Cuenta el operador con la capacitacion y/o
habilitacion pertinente?

ILUM

INACION Y COLOR

85

¢ Se cumple con los requisitos de iluminacién
establecidos en la legislacion vigente?

86

¢ Se ha instalado un sistema de iluminacion de
emergencia, en casos necesarios, acorde a los
requerimientos de la legislacion vigente?

87

¢ Se registran las mediciones en los puestos y/o
lugares de trabajo?

88

¢éLos niveles existentes cumplen con la legislacion
vigente?

89

¢ Existe marcacion visible de pasillos,
circulaciones de transito y lugares de cruce donde
circulen cargas suspendidas y otros elementos de
transporte?

90

éSe encuentran sefializados los caminos de
evacuacion en caso de peligro e indicadas las
salidas normales y de emergencia?

91

¢ Se encuentran identificadas las cafierias?

CONDICIONES HIGROTERMICAS

¢ Se registran las mediciones en los puestos y/o

92 lugares de trabajo?
93 ¢El personal sometido a estrés por frio, esta
protegido adecuadamente?
¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o
94 | lugares de trabajo del personal sometido a estrés
por frio?
95 ¢El personal sometido a estrés térmico y tension
térmica, esta protegido adecuadamente?
¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o
96 | lugares de trabajo del personal sometido a estrés

térmico tensién térmica?

RADIACIONES NO IONIZANTES

97

¢En caso de existir fuentes generadoras de
radiaciones no ionizantes ( Ej. Soldadura),que
puedan generar dafios a los trabajadores, estan
éstos protegidos?

PROVISION DE AGUA

¢ Existe provision de agua potable para el

105 consumo e higiene de los trabajadores?
¢ Se registran los analisis bacterioldgico y fisico
106 | quimico del agua de consumo humano con la
frecuencia requerida?
107 ¢ Se ha evitado el consumo humano del agua para

uso industrial?

DESAGUES INDUSTRIALES
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éSe recogen y canalizan por conductos,

108 impidiendo su libre escurrimiento?
¢ Se ha evitado el contacto de liquidos que

109 | puedan reaccionar originando desprendimiento
de gases toxicos 6 contaminantes?

110 ¢ Son evacuados los efluentes a plantas de
tratamiento?
¢ Se limpia periddicamente la planta de

11 tratamiento, con las precauciones necesarias de

proteccion para el personal que efectle estas
tareas?

BANOS, VESTUARIOS Y COMEDORES

112 | ¢Existen bafios aptos higiénicamente?
¢Existen vestuarios aptos higiénicamente y

113 . .
poseen armarios adecuados e individuales?

114 | (Existen comedores aptos higiénicamente?

APARATOS PARA IZAR, MONTACARGAS Y ASCENSORES

¢Se encuentra identificada la carga maxima en

117 dichos equipos?

118 ¢Poseen parada de maximo nivel de sobrecarga
en el sistema de fuerza motriz?
¢Se halla la alimentacidn eléctrica del equipo en

119 -
buenas condiciones?

120 | ¢Tienen los ganchos de izar traba de seguridad?
¢éLos elementos auxiliares de elevacion se

121 | encuentran en buen estado (cadenas, perchas,
eslingas, fajas etc.)?

122 éSe registra el mantenimiento preventivo de
estos equipos?

123 ¢Reciben los operadores instruccién respecto a la
operacion y uso correcto del equipo de izar?
¢ Los aparatos para izar, aparejos, puentes grua,

125 | transportadores cumplen los requisitos y
condiciones maximas de seguridad ?

CAPACITACION
¢ Se capacita a los trabajadores acerca de los

126 | riesgos especificos a los que se encuentren
expuestos en su puesto de trabajo?

127 ¢ Existen programas de capacitacion con
planificacion en forma anual?
¢ Se entrega por escrito al personal las medidas

128 | preventivas tendientes a evitar las enfermedades
profesionales y accidentes de trabajo?

PRIMEROS AUXILIOS

129 ¢ Existen botiquines de primeros auxilios acorde a
los riesgos existentes?

VEHiCULOS

130 | ¢Cuentan los vehiculos con arrestallama?
¢ Se ha evitado la utilizacién de vehiculos con
motor a explosion en lugares con peligro de

131 | incendio o explosion, é bien aquellos cuentan con
dispositivos de seguridad apropiados para evitar
dichos riesgos?

132 ¢ Disponen de asientos que neutralicen las
vibraciones, tengan respaldo y apoya pies?

133 ¢Son adecuadas las cabinas de proteccién para las
inclemencias del tiempo?

134 ¢Son adecuadas las cabinas para proteger del

riesgo de vuelco?
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135

¢Estan protegidas para los riesgos de
desplazamiento de cargas?

136

¢Poseen los operadores capacitacion respecto a
los riesgos inherentes al vehiculo que conducen?

137

141

¢Estan los vehiculos equipados con luces, frenos,
dispositivo de aviso acustico-luminosos, espejos,
cinturdn de seguridad, bocina y matafuegos?

¢ Se registran las mediciones de nivel sonoro
continuo equivalente en los puestos y/o lugares
de trabajo?

142

143

¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o
lugares de trabajo?

¢ Se registran las mediciones en los puestos y/o
lugares de trabajo?

144

145

¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o
lugares de trabajo?

éLos recipientes con gases se almacenan
adecuadamente?

146

¢éLos cilindros de gases son transportados en
carretillas adecuadas?

147

¢Los cilindros de gases almacenados cuentan con
el capuchén protector y tienen la valvula cerrada?

148

149

¢Los colindros de oxigeno y acetileno cuentan con
vélvulas antirrtroceso de llama?

¢Existe captacion localizada de humos de
soldadura?

150

¢Se utilizan pantallas para la proyeccion de
particulas y chispas?

151

152

¢éLas mangueras, reguladores, mandémetros,
sopletes y valvulas antirretornos se encuentran
en buen estado?

¢Todas las escaleras cumplen con las condiciones
de seguridad?

153

¢Todas las plataformas de trabajo y rampas
cumplen con barandas a 1m, 50 cm y guardapies

154

155

¢Es necesario el uso de arnes de seguridad?

¢ Posee programa de mantenimiento preventivo,
en base a razones de riesgos y otras situaciones
similares, para maquinas e instalaciones, tales
como?:

156

Instalaciones eléctricas

157

Aparatos para izar

158

Cables de equipos para izar

159

Ascensores y Montacargas

160

Calderas y recipientes a presion

161

¢ Cumplimenta dicho programa de
mantenimiento preventivo?

Universidad de la Fraternidad de Agrupaciones Santo Tomas De Aquino Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

Modalidad a distancia Proyecto Final Integrador
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CRONOGRAMA AUDITORIA INTERNA - ANO2015 Q ACABIO
Meses/dias L{M|{M]J]|V]SID|lL|{M|IM]J]|V]S]D V]|S|D
ENE/FEB 2015 12 15|16|17| 18|19 22123(24(25 6|78
FEB/MZO 2015 9 12|13| 14| 15| 16 19 (202122 6|78
MAR/ABR 2015 9 12|13|14|15| 16 19202122 3(4(5
ABR/MAY 2015 6 9110|1112 13 16(17[18(19 11213
MAY/JUN 2015 4 718|9|10[11 14 (15|16 |17 29(30(31
JUN/JUL 2015 1 41567 111213 |14 262728
JUL/AGO 2015 29 2|13|4|5]|6 9 (101112 24(25(26
AGO/SEPT 2015 27 30(31(1|2](3 67|89 21(22(23
SEPT/OCT 2015 24 27|28|29(30| 1 415|6|7 19]20(21
OCT/NOV 2015 22 25(26(27(28] 29 112|314 16]17|18
NOV/DIC 2015 19 22(23(24(25] 26 2930 2 14| 15|16
DIC 2015 17 20|21|22(23| 24 27(28]29(30
Horarios /dias L{mimll]lv]s|plL|ImM]IM]IJ]Vv]S]D V|S|D
SUPERVISOR 1

SUPERVISOR 2 6

SUPERVISOR 3 3

SUPERVISOR 4

- Dia de elaboracién de auditorias internas
N° DE AREA AREA AUDITADA

SILOPS/DESCARGA DE MAIZ/TORRE DE ENFRIAMIENTO

PLANTA DE AGUA/SECADOR/DESTILACION
ETANOL/QUIOMICOS/FUEL OIL/ACEITE
BURLANDA HUMEDA/BURLANDA SECA/DEPOSITO DE LOGISITICA
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INVESTIGACION DE ACCIDENTES

La finalidad de la investigacion de incidentes de trabajo es descubrir todos los
factores que intervienen en la génesis de los mal llamados "accidentes"”, buscando
causas Yy no culpables. El objetivo de la investigacion debe ser neutralizar el riesgo
desde su fuente u origen, evitando asumir sus consecuencias como inevitables.

Los objetivos de una investigacion de incidentes son de dos tipos:

Directos:
e Conocer los hechos sucedidos.

e Deducir las causas que los han producido.

Preventivos:
e Eliminar las causas para evitar casos similares.

e Aprovechar la experiencia para la prevencion.

La investigacién de incidentes sirve para orientar acciones preventivas. La formacion
para la investigacion de las causas de los inccidentes de trabajo promueve la cultura
de prevencion: sirve para erradicar el concepto de "acto inseguro” como causa

determinante de los incidentes.
Para asentar los incidentes ocurridos se utilizara FORMULARIO DE

INVESTIGACION E INFORME DE ACONTECIMIENTO, que luego sera volcado en
la de ESTADISTICAS DE INCIDENTES.
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A ser Completodo por =] Técnico =n Seguidod del controtisha yfo Supendsor

1.1 Dates de la planta Fecha de Confeccign: 01 02 2015
Comitente: ACABIO Copp. Lida. - Vila Maria - Cba. Ciudaa oe Eecucidn:  Villa Maria Provincia:  Cérdoba
Denominacion de la pianta: Planta de elaboracion de bic etanol 440 M3/dia

1.2. Dates del Contraliska / Supervisor

Denominacion de 10 Empresa contrafista: ACABIO COOP. LTDA.

Homibre y Apelido [supervisar) Cabrera Manuel Firma del Supervisor -

1.3 Dates de la Tarea

Hora Inicio Tarea:  Desconocido Hora del incigente:  Desconocido Fecha del incigente:  Desconocido

Areq donge se ocumio el incidente: Carga de tolva - Molienda Incidente con perdida de dias: 5i Mo x

Potencial de sevendad: ALTO Protabilidad de repefician: MEDIO

La tarea realizada poseia un Analiss previo de niesgos (APR)? 5i Mo x

B frapajo fue considerado comao peligroso? si o MK 5e reclzo el permiso de trabajo seguro para la farea (FTS)? 5 4

1.4 Datos del equipo
Equipo o fsrema invelucrzde:  Cargador frontal - Tolva - Red de proteccion contra incendios - Descarga de maiz

1.5. Personal Involucrado en la farea

Hombre y Apelido  Ortiz, Sebastian.- Lesignado  si Mo x Tipa de lesion
Hombre ¥ Apelide  Mifio, Dario.- Lesignage 5 e M Tipo de lesion
Hombne v Apelido Freytes Emiliano.- Lesgnado i Mo x Tipo de lesion

1.4 Desciipcion del incidente. |Qlue poso, como pase, cuande pase, donde poso y cuanio involucro).

siendo las 07-:00 hs aproximadamente, los operarios Mific Darie (Logisfica) y Ordiz Sebasfian [Freduccion) se comunican con el area de Seguridad para
verificar las condiciones de las instalaciones ubicadas enire la tomre de molienda y la descarga de maiz, precisamente en la cafieria de carga de la
tolva. Los operarios manifiestan que al momento del recambio de lolva identfican dafios en cafienas eléchica y de agua de la red de incendio.
Lwego de realizar la revision visval se llego a la conclusion de que posiblemente en el momento del recambio de la folva, no se tuvo en cuenta o se
calculs mal la distoncia del soporte (Foto 1) instalode hace pocos dias para la svjecian del bolsén que almacena lo colocodo en la cafiena de
limpieza. Este conlleva que la tolva haya colisionado conira este elemento [Foto 2) v al realizar la manicbra para poder destrabar la folva puede ser
que se haya golpeado con el balde de ko pala la cafiena en cuesfion, produciendo la exposicion del interior de los cables al facte y a ofros elementos
que podrian haber sido ocasionadores de un accidents grave.
Como consecuencia del siniestro se rompic un soporie de cafienas (Fole 3) |, vna caja de inspeccion (Folo 4), cafiena de la red de proteccion confra
incendios doblada (Foto 5), cafiera eléctrica rota y retorcida [Foto &), dafios a la folva, rofura de cables de datos de la red de proteccidn confra
incendios (Foto 7). rofura de cables eléctricos posiblemente de equipos de la descarga de maiz y refura de cables de la red de profeccion contra

incendios.
Este incidente se agrava al momento de la decision de no dar aviso de lo ocurrido, ya que se dejé expuesto a olro personal que desconocia la escena
con el iesgo expuesto.-
1.7 Causas posibles
cCondiciones insequras [Entormo de rabajo) Achos inseguros (Comportamients humans|  |Factores confribuyentes [Factores amoisntales)

1 Foca ilvminacion 1 Mala manicbra 1 Apuro por la colocacion de la tolva

2 Poca posibiidad de manicbra 2 Mo preveer las distancias 2

3 Poca visibilidad 3 3

4 ralta de sefializacion 4 4

2 a 2

1.8 Acclones tomadas luego del Inclidente | Descrbir brevements gue foreos s= realzaron).

&l verificar la concion del cableado expuesio se decide dar aviso al personal eléctiico del drea de mantenimiento Freytes Emiliane para que aisle
los cables en los punios abieros.
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1.7 Acciones a implemeniar

Acciones comectivas g implementar

1.- Reparacion de caferia.-
2- Repatii do coblond
3.- R dado y rep 5n de soportes.-

1.- Colocacion de cinta reflectiva en cafieria

2- Colocacion de cinta refl en soporte

Avisar al personal la importanda de Ia denuncia de un
3.- IncGdents

: ’

Responszgble ge ig gocion
Nombre y Apeiico  Prola Lucas
Hombre y ApSiid0  prola Lucas

Nombre y Ape¥ic0  prola Lucas

Responsable de io occion

Nombre y Apes Cabrera Manuel

Hombre y Ape%ico  Cabrera Manuel
Mengoni Martin,Lopez
Gonzalo, Cuellar Rodrigo,

Hombre y APSRSO 1o oito Adridn, Spuch Silvio

Responsable de io occion

_Fachg de ciere
10 02 2014
10 02 204

10 02 2014

Fecha de cieme

02 02 2015
02 02 2015
01 02 2015

Fecha de cieme

Evaluacion de iluminacion Nombre y Apelido VLI 02 02 2015
Gonzalo
2- Colocacion de luminarias si se requiere Nombre y Apefico  Prola Lucas 10 02 2015
2. Delalle fotografico
Fotol : Foto3 : Daiios
Soporte del a soportes de
bolsén canerias
Fotod : Darios a caja de inspeccion
Foto5:
Canerias y
soportes
doblados
Foto6 :
caheria
eléctricay
cableado
danado
Foto7 :
Darios al
cableado
RESPONSASLE DE LA TAREA Seguridad e Higiene
{Contratista / Supervisor)
No se produj d?nos h perosi maherialef. i —
Este incidente podria haber ocasionado severos dafos —
a personas. Es fund | reportar accid e DHl: 32.156.201
incidentes.
Aclaracidn: Aclaracion: Cabrera Manuel

Planila de investigocion de incidenie
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Estadistica de incidentes

Higiene, Seguridad y Ambiente

INFORME ANUAL

Afio: 2015 Establecimiento: Planta de Bioetanol ACA BIO

INCIDENTES INDICES

Totales
Con perdida (cony sin
HORAS de Dias pérdidade INCIDENTES

PLANTEL
EXPUESTO A
RIESGOS DIAS PERDIDOS Duracion
PROMEDIO media de las

POR MES FRECUENCIA GRAVEDAD INCIDENCIA bajas

(en dias)

Periodos:

TRABAJADAS dias) RIESGOS

Enero
Febrero

Marzo
Abril
Mayo

Junio

Julio

Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre

Diciembre

TOTAL | | 0 | 0 | 0o | 0o | 0 | 0 |l o000 | o000 | o000 | o000
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A continuacion se listaran los incidentes detectado en la empresa ACABIO Coop.
Ltda. En el afio 2014:

de los calentadores

FECHA SECTOR DEPARTAMENTO DESCRIPCION DEL HECHO CONSECUENCIAS
03/03/2014 Tan(,qugs de Produccién Perdida de qU|m|co. po,r l':)oca de hqmbre MODERADO
quimicos del tanque de hidréxido de sodio.
Transporte de Corte de rejilla de seguridad de la boca de
08/03/2014 P - Mantenimiento inspeccion del transporte, sin que el GRAVE
separacién .
mismo este bloqueado
Chofer espera fuera del lugar permitido
e mientras se realiza la carga de alcohol y
10/04/2014 | Carga de etanol Logistica toma mates al hacerlo, el nombre del LEVE
chofer es Marcelino Schmidt
Chofer desobedece las indicaciones de
primer puesto de control, ingresando a
15/04/2014 Porteria Porteria porteria e intentando ingresar a planta sin LEVE
los elementos de seguridad requeridos.
Nombre del chofer es Marcelino Schmidt
16/04/2014 | Burlanda Himeda Logistica Rotura de gabinete por maniobra de la MODERADO
pala al cargar burlanda
Personal de empresa contratista IMECA,
realizaba tareas de soldadura en una
28/04/2014 Caldera Mantenimiento | S21¢"1a, cuando comenzo a salir vapor por GRAVE
la misma. Se encontraba hecho y firmado
el permiso de trabajo por el responsable,
pero fallo el bloqueo de la valvula
Vuel | |
02/06/2014 |  Molienda Logistica uelco de tolva para transporte de GRAVE
descarte de la torre de molienda
11/06/2014 Caldera Mantenimiento Derrame de fuel por las valvulas de alivio MODERADO
de los calentadores
08/07/2014 | Burlanda Himeda Logistica Cho'que con lapala ala escalera marinera GRAVE
ubicada en la punta este del transporte
lava de Pelea entre dos camioneros luego de
11/07/2014 P y Logistica retirarse de playa para comer, y se GRAVE
camiones .
excedieron en el consumo de alcohol
D de fuel | dlvulas de alivi
26/07/2014 Caldera Mantenimiento | —c o€ G€ fueiporiasvaivulas de aivio |y, qhepADO
de los calentadores
D . —
31/07/2014 Caldera Mantenimiento errame de fuel por las valvulas de alivio MODERADO

162




Al realizar el cierre del portdn de balanza
personal de porteria empuja demasiado
una de sus ojas, haciendo que la misma

15/08/2014 Balanza Porteria . LEVE
salga de sus soportes y cayendo al piso,
aplastando uno de sus botines de
seguridad
Rotura de valvula plastica que deja salir
10/08/2014 Proceso Produccion mosto a grandes cantidades, empapando GRAVE
a un mecanico
23/10/2014 Molienda Logistica Vuelco de tolva para transporte del GRAVE
descarte de la torre de molienda
Se carga un camiodn cisterna de la
24/10/2014 | Carga de etanol Logistica empresa AXION con una perdida en la GRAVE
cisterna
Rotura de los paneles de contencidn de
. . salpicaduras de burlanda del lado oeste al
25/10/2014 | Burlanda Himeda Logistica . . MODERADO
exterior de la celda, fue impactado con la
pala
Molienda Produccion Caida de casco en escalera tipo gato LEVE
Molienda Produccion Caida de aspiracién de la noria MODERADO
03/08/2014 Molienda DLR Caida de Pacheco Julio en escalera GRAVE
desarrollada por superficie resbaladiza
19/08/2014 Molienda Produccion El operario Gauna Herndn se aprisiona un GRAVE
dedo de la mano en el cambio de la tolva
El empleado manifiesta que en el
momento de realizar la carga de etanol, al
realizar la dosificacion del denaturante,
24/06/2014 | Carga de etanol Logistica sufrié un resbaldn y sintié un fuerte tiréon MODERADO
en la rodilla izquierda, y por considerar
que era una situacién leve no informo en
tiempo y forma al supervisor.
pIay.a de Camioneros Colisién de torres de iluminacidon MODERADO
camiones externos
El operario de produccion Juan Meurzet,
sufrié un golpe en la cara que le provocé
un pequefio corte en el interior del labio,
27/04/2014 Proceso Produccion ya gue al no contar los fermentadgres ?on MODERADO
una plataforma para poder ver al interior
por los visores, tienen que colocar un
escalera en una superficie irregular y en
desnivel (canaleta de desagle)
17/10/2014 Silos burlanda Mantenimiento Rotura manguera de red de incendio LEVE
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Sala control

Falsa alarma en central de deteccién y

25/10/2014 h GRAVE
5/10/20 produccion Shyma alarma
| trol Falsa al tral teccid
28/10/2014 Sala con-r,o Shyma alsa alarma en central de deteccién y GRAVE
produccion alarma
16/10/2014 Silos Logistica casi vuelco pala volvo GRAVE
Torre de el operario Juan Pablo Baselli, sufre un
27/10/2014 . Mantenimiento resbaldn, cayendo sentado en las GRAVE
molienda .
escaleras de dicha torre
En practica de incendio, no funciono la
17/10/2014 | Mantenimiento Shyma aspiracion de espuma en el carro de 120 GRAVE
Its.
21/08/2014 | tdnel de norias Logistica quedan puertas de ingreso abiertas GRAVE
golpe del operario Mauricio Diaz de una
24/08/2014 silos logistica de sus manos mientras, acomodaba un GRAVE
tolva
p - I X
25/10/2014 Tk etanol Shyma caida de cerco perlme.tra por viento LEVE
fuerte y agropol que hizo de bandera
se observo manguerote de succion de
10/10/2014 Planta de agua logistica motobomba, pisado por autoelevador y GRAVE
acople roto
15/10/2014 | Darsena de fuel logistica >¢ observa{, mfanguera de desFarga de gal GRAVE
oil, pisada por maquina
|
26/05/2014 | Darsena de fuel logistica se observa, manguera de descarga de ga GRAVE
oil, pisada por maquina
Sala eléctri - . L
26/05/2014 @ ali/eoc3r|w Mantenimiento se observo pisos técnicos no colocados GRAVE
08/11/2014 Secador Produccion Se detuvo el secador por fallas en valvulas GRAVE
. Rotura de tapa de motor. El motor
TK de vinaza - .
08/11/2014 Mantenimiento desparramo el aceite sobre el tanque GRAVE
gruesa
afectado
16/12/2014 Separacion Mantenimiento Mal consignada la instalacién GRAVE
17/12/2014 Separacion Mantenimiento Falta de bloqueo en instalacién GRAVE
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ACCIDENTES IN ITINERES

La empresa para evitar o reducir los accidentes in itinere (Se considera accidente de
trabajo a todo acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho o en ocasion
del trabajo, o en el trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar de trabajo,
siempre y cuando el damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto
por causas ajenas al trabajo. El trabajador podra declarar por escrito ante el
empleador, y éste dentro de las setenta y dos (72) horas ante el asegurador, que el
itinere se modifica por razones de estudio, concurrencia a otro empleo o atencién de
familiar directo enfermo y no conviviente, debiendo presentar el pertinente certificado
a requerimiento del empleador dentro de los tres (3) dias héabiles de requerido.)
cuenta con servicios de transportes con diferentes paradas en la ciudad de Villa
Maria. El chofer es capacitado por la empresa que brinda el servicio.

En caso de que personal deba concurrir a planta en diferentes horarios al arribo del
colectivo o por otros motivos, existe un taxi que brinda el servicio y es capacitado por
personal de planta.

PLAN DE EMERGENCIA
ACABIO COOP. LTDA. Cuenta con un plan de emergencia, que tienen como

objetivo:
v' Controlar a la brevedad la emergencia de modo de salvaguardar la integridad
fisica de las personas y minimizar dafios materiales y a la poblacion.
v' Guiar la organizacién para que procedan adecuadamente en casos de
emergencia, desde el instante en que es detectada hasta que se consigue el

control de ella.

El Plan de Respuesta ante Emergencias, cuenta con la organizacién de un grupo de
personas, integrantes del personal estable de la empresa, que segun sus
conocimientos, entrenamiento y responsabilidad dentro de la organizacién, deben

asumir un rol de accioén particular, denominado Rol de Emergencias
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Las funciones del Rol de Emergencias son las siguientes:

a) Comité de Crisis
b) Lider de Brigada

c) Brigadista de ataque

d) Brigadista Auxiliar

e) Brigadista de Evacuacion

f) Brigadista de Comunicaciones

Sirena de Emergencia Interna de Planta

La empresa cuenta con
un sistema de alarma con
pulsadores para el toque
de sirena permanente. La
cual sera accionada por
cualquier persona que

detecte un principio de

COMITE DE CRISIS |

I

LIDER DE BRIGADA

LIDER DE BRIGADA

LIDER DE BRIGADA

(Turmo Mafana) {Tumo Tarde) (Turmne Noche)
BRIGADISTAS BRIGADISTAS BRIGADISTAS
DE ATAQUE DE ATAQUE DE ATAQUE
BRIGADISTAS BRIGADISTAS BRIGADISTAS
DE AUXILIAR DE AUXILIAR DE AUXILIAR

incendio, derrame de productos quimicos o una situacion de emergencia.
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Medidas preventivas adoptadas.

Las inspecciones programadas e inspecciones fuera de programa, sera realizadas
en forma periédica, cubriendo todos los sectores de planta. Asi mismo, se aplicara
mayor frecuencia y control en aquellas areas de revisten alto riesgo o probabilidad
de emergencias.

Los sectores reconocidos como de mayor riesgo son:

+ Silos y Molienda

* Produccioén (todos los procesos)

* Parque de tanques de quimicos

+ Parque de tanques de etanol

» Servicios (caldera y cogeneracion)

+ Tanques de fuel oil y diesel

+ Secadero de WDG

* Horno de incineracién de gases

* Laboratorio de control de calidad y desarrollo

» Transformadores eléctricos

Clasificacién de las emergencias.

Segun su origen las emergencias se pueden clasificar independientemente de sus

aspectos técnicos, sociales o naturales de la siguiente forma:

* Incendio
* Explosion
* Derrames de quimicos y/o combustibles
+ Contaminacion quimica con intoxicacion de
personas
Cada situacion de emergencia dictamina la forma de intervencién que debe aplicarse
para lograr el control de la misma. La denominacion adoptada es Plan de

Intervencion de Emergencia Especifico, es asi que se planifican los roles de
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intervencion de la brigada. La planificacion sera ejecutada en cada caso particular
por el Comité de Crisis integrado en este plan de atencion y respuesta ante

emergencias

Activacion del Plan de Respuesta de Emergencias:

La persona que detecte una emergencia:
* Viatelefénica

 Personalmente

La informacion que se debe suministrar al denunciar la Emergencia es la siguiente:
* Nombre de la persona que da el aviso
* Lugar exacto de la Emergencia (area afectada)
« Tipo de emergencia (fuego, humo, derrame,
escape de gases, etc.)
+ Tipo de ayuda requerida (si puede determinarla)
La empresa dispondr4 para cada tipo de emergencia una forma de actuar en

consecuencia, se registraran en distintos procedimientos.

Sistema de comunicaciones

Se establece el siguiente cddigo de alarmas
Un toque de sirena corto (5 segundos). Esta prueba se realizara todos los dias

viernes a las 17 Hs.

.......................................... NN

Tres toques de sirena discontinua (no mayor a 15 segundos)

Un toque de sirena largo continuo
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........................................... -
Un toque de sirena corto (5 segundos) m

CONCLUSION

Como resultado de la investigacion realizada en el presente informe es posible
concluir que existe un sistema de gestién implementado y conciencia de la mayor
parte del personal. Es importante remarcar que la complejidad de la planta y de la
variedad de productos y subproductos que ingresan y egresan evidencia que es
necesario seguir trabajando en los peligros y riesgos asociados.

Especificamente del puesto de trabajo tomado para realizar el trabajo final, es el mas
critico dentro del proceso de la molienda y por este motivo es de correccidon urgente
en algunos aspectos, sobre todo en los riesgos tomados para ser analizados, que

son:

e Ruido.
e Proyeccion de particulas / Explosion de polvo.

e Riesgos Ergonémicos.

Posterior al desglose y analisis de los mismos buscando y desarrollando las distintas
alternativas volcadas en el cuerpo del presente trabajo para subsanar dichos niveles
de riesgo, logramos determinar que era necesario una propuesta que finalizara con
la operatoria del movimiento de la tolva. Se propuso realizar un acopio del material
de descarte para luego ser extraido con menor periodicidad y con otros métodos
mas sencillos. Como consecuencia secundaria se estarian reduciendo las tareas
diarias de los operadores y generaria un impacto econémico indirecto en la empresa.
Una vez realizado el relevamiento inicial, luego aplicado la evaluacién de riesgos
logramos hablar de algo que para la empresa era impensado, desarrollar un sistema

de gestion de SST a través de OSHAS 18001. De esta manera la firma cuenta con la
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disponibilidad absoluta de una politica de SST y de todos los procedimientos
desarrollados para saber qué hacer y cémo hacerlo.

Buscamos que este informe sea facilitador, adaptable y aplicable a todos los
ambitos de la compafia. El éxito del presente Trabajo Final Integrador va a
depender del compromiso de todos los niveles y funciones de la organizacion,
especialmente de la alta direccion.

Intentamos promover y apoyar las buenas préacticas equilibradas con las
necesidades socioeconomicas.

Estamos comprometidos a buscar una mejora continua. Que la organizacioén obtenga
riesgos aceptables es nuestra mision pero mantenerlos en el tiempo ,nuestro
desafio.
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