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Resumen

Como alumno de la carrera de grado de Higiene y Seguridad en el trabajo, el
presente trabajo intenta aplicar las tacticas y técnicas incorporadas desde los
titulares de las distintas catedras.

El caso en estudio abarca una de los locales alquilados por la firma “Mio Figlio
SRL”, dedicada a la produccion de panificados y productos de confiteria en la
ciudad de Tres Arroyos. Este estudio trata de evaluar las medidas aplicadas
desde una empresa sin responsable de seguridad e higiene en manera
continua, pero con la injerencia de algunos departamentos altamente vinculados
a la tematica. El analisis mediante una matriz de riesgo permite determinar las
necesidades primordiales que requieran pronta intervencién como asi también
las secundarias. El registro fotogréafico logra una asimilacion mas cercana de los
temas tratados y la aceptacién de parte de la organizacion para los registros
dentro del local hace que el trabajo se vuelva genuino a la hora de evaluar los
diferentes riesgos presentes en el lugar. Con ello se busca evaluar el grado de
cumplimiento frente a la normativa vigente y la elaboraciéon de las medidas
preventivas y correctivas necesarias para entregar a los trabajadores un lugar
mas seguro frente a accidentes y enfermedades.

Introduccién

Antiguamente se creia que los hombres y mujeres, y lamentablemente
muchos nifios, no eran mas que un engranaje mas de la maquina de
produccion, las estadisticas arrojan numeros de lesionados y muertos que
denotan la falta de empatia con los trabajadores. Esta idea se mantuvo como
principal durante varios siglos, hasta que en el siglo XIIX empezaron a promover
derechos para los trabajadores en algunos sectores del mundo. Mas alla de que
el panorama mundial ha cambiado ampliamente, ain se observa en algunos
lugares cierta displicencia con el cuidado de la vida humana. Para hacer frente a
esta situacion, debemos asistir a aquellos empleadores y empleados que
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desarrollan los diferentes trabajos. En nuestro pais, las normas principales en la
materia son la Ley 19587 y el decreto reglamentario 351/79, aunque también
existen gran cantidad de otras normativas que regulan distintos aspectos del

cuidado de la seguridad y salud en el ambiente laboral.

Los accidentes y las enfermedades laborales no son ajenas a ninguna
actividad realizada por el hombre, es por ello que el trabajo en la prevencién se

vuelve totalmente necesario.

La elaboracion de una pormenorizada estrategia frente a posibles contingencias
debe estar detallada en el disefio de cada proyecto de actividades humanas, de
este modo el conocimiento de los escenarios adversos en el ambito laboral se

vuelve una necesidad.

El compromiso con el cuidado de la vida humana no so6lo debe ser una cuestion
de los integrantes del area laboral sino abarcar todos los sectores de la
sociedad, pero desde el punto de la intervencién el responsable de seguridad e
higiene tiene un rol preponderante, y su funcion es irremplazable. Por ello el
presente desarrollo busca identificar en la empresa y puestos en estudio los

riesgos presentes y sus posibles mejoras.

Objetivo General:

- Crear un departamento de seguridad e higiene en la empresa Mio Figlio
SRL

- Dar a conocer la legislacion actualizada en materia de Seguridad e Higiene
dentro de la empresa

- Elevar los estandares de seguridad e higiene en el establecimiento

- Promover la mejora continua en cuestiones de prevencién y control de

riesgos
I —
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Objetivos Especificos:

- Proteger a los trabajadores de la compafiia para que vuelvan a casa en el
mismo estado de salud psicofisica con el que salieron de ella

- Determinar los riesgos presentes en la empresa Mio Figlio SRL

- Aplicar las medidas preventivas y correctivas correspondientes para eliminar
o reducir los riesgos a su minima expresion

- Capacitar al personal de la firma para que pueda identificar los peligros
presentes y obrar en consecuencia

- Acompahfar al grupo Mio Figlio SRL en la concrecion de nuevos
emprendimientos, tomando la seguridad e higiene como una de las bases a

la hora del desarrollo de los proyectos

La organizacion

Descripcion de la Empresa:

En la ciudad de Tres Arroyos en el afio 2008 nace la firma Mio Figlio SRL, en
Colon 222, inicialmente concebida para el rubro panaderil, pero en poco tiempo
incursiona en el area de la confiteria con gran respuesta del publico local, lo que
obliga a la empresa a cambiarse de establecimiento a uno de mayor

envergadura en el aflo 2013 en calle Lavalle 52.

Tras ese cambio, también se amplian las bocas de expendio, inaugurando una
sucursal en avenida Almafuerte 865 en el afio 2014, otra en el afilo 2017 en la
esquina de Azcuénaga y San Lorenzo, y anexando una panaderia mas en
Pellegrini 740.

PROYECTO FINAL INTEGRADOR
IGNACIO BILBAO



La mision de la organizacion es elaborar productos comestibles de la mas alta

L

FA.

UNIVERSIDAD

STA

FACULTAD DE
INGENIERIA

calidad y su vision es llegar a ser un lider y referente en la provincia de Buenos

Aires.

La compaiiia tiene una estructura organizacional del tipo staff, con areas de

medicina laboral, legales, recursos humanos, ventas, y produccion.

DIRECCION

Asesoria
Legal

Asesoria

Contable

Gerente administracién
y ventas

Supervision

Personal
de Ventas

Del edificio y sus maquinas:

Mantemmtento
Y Reformas

Medicina
Laboral

[

Gerente de produccién
y desarrollo

J

Maestros
de Cuadra
Personal de
Produccion

El inmueble de la sede central, Lavalle 52, es un inmueble alquilado, de 300

metros cuadrados (con mas de 220 cubiertos), que cuenta con dos sectores de

produccion, administracion, dos bafos, depdsito y local para venta de

productos.

La construccion data de 50 afos atras, es del tipo de construccion himeda con

mamposteria en sus paredes y losa hormigonada en la cubierta. El interior esta

en el area de produccion recubierto hasta los dos metros de altura por ceramica

clara y con pintura en el area de ventas.

Bienestar
Empresarial

Recursos
Humanos
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En el lugar se observa maquinaria especifica del rubro:

- Batidora amasadora, es una herramienta que permite la integracion en un
solo cuerpo de los ingredientes que se vierten en su recipiente, sirve tanto
para amasar como para batir de acuerdo a la velocidad y tipo de accesorio
(batidor, gancho o paleta) que se coloque.

- Sobadora, es el dispositivo que logra la laminacion de la masa y su
estiramiento en planchas con distintos espesores. Esta constituido por dos
rollos que giran enfrentados en sentidos opuestos y permiten la pasada de
las distintas masas entre ellos.

- Horno rotativo, es el horno mas utilizado en la actualidad porque tiene un
brazo que gira continuamente los carros favoreciendo la coccién pareja en
todos los sectores. Combina gas para elevar la temperatura con electricidad
para generar movimiento. Si bien ocupa un espacio amplio, de cinco metros
cubicos, es menor al que ocupan los viejos hornos de mamposteria,
aproximadamente 25 metros cubicos.

- Cémara de frio, en este local tiene una dimension de 3.80 metros de ancho
por 2.40 de profundidad y 2.20 de alto. Permite la conservacion de los
productos, retrasando la proliferacién de las bacterias con una temperatura
promedio de 5 grados.

- Existen ademas herramientas eléctricas de menor tamafio como
procesadoras, cortadoras de fiambre, batidoras, balanzas, etc. Y también

gran cantidad de mobiliario para la exposicion de los productos.

De los horarios y cantidad de trabajadores:

Este local tiene diversos horarios en base a las funciones de cada trabajador:

- Operario de produccion A ingresa a las 3:30 y se retira a las 11:30
- Operario de produccion B ingresa a las 8 y se retira a las 16

- Operario de produccion C ingresa a las 12 y se retira a las 20

- Personal de ventas A trabajade 7allyde 15a19

PROYECTO FINAL INTEGRADOR
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- Personal de ventas B trabaja de 11 a 15y de 18 a 22
- Personal administrativo ingresa a las 7 hasta las 13

- Repartidor, con horario de 5 a 13

El equipo se compone de 3 operarios en produccion, 8 en ventas, 1 repartidor y

1 administrativo.

De los otros locales:

Los restantes establecimientos también son alquilados, se resalta la condicion
de locacion porqgue limita ampliamente las modificaciones que se puedan
realizar sobre la infraestructura, como asi también la falta de un disefio

exclusivo para el tipo de actividad que se desarrolla.

En 2021, la organizacién ha adquirido un lote con el objetivo para 2024 de
centralizar la produccion en un solo punto y mantener los otros puntos

Unicamente con fines de expendio.

De la actividad de la empresa:

La empresa se dedica a la elaboracion de distintos elementos comestibles como
panes, galletitas y facturas. El ingrediente principal en la elaboracion de los
mismos es harina de trigo. Los procesos se pueden resumir en los siguientes

pasos:

1- Llegada de harina y materias primas diversas y colocacion en depdsitos
2- Desempaquetado individual, mezclado y amasado

3- Sobado y laminado de las masas

4- Refrigeracion y/o leudado

5- Formacion de piezas por corte

6- Coccién de las piezas cortadas

7- Venta del producto

PROYECTO FINAL INTEGRADOR
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Etapa 1 - Puesto Amasador

Marco Legal
Para la formulacion del presente Proyecto Final se utilizaran las siguientes

normativas aplicables:

* Ley 19587: "Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo".
* Ley 24557: “Ley de Riesgos de Trabajo”
* Decreto 351/79: “Seguridad e Higiene en el Trabajo”.

* Resolucidon 85/12: “Protocolo para la Medicion del nivel de Ruido en el

Ambiente Laboral”
» Decreto 658/96: “Listado de enfermedades profesionales”

+ Decreto 49/14: “Listado de enfermedades profesionales” (amplia agregando;
hernias lumbares, varices, problemas de columna)
+ Resoluciéon 295/03: “técnicas sobre ergonomia y levantamiento manual de

cargas”
* Resoluciéon 886/15

» Decreto 1338/96: “Servicios de Medicina y de Higiene y Seguridad en el

Trabajo”

Caracteristicas del establecimiento en analisis

La construccion, sita en Lavalle 52 de Tres Arroyos, data de 50 afios atras, es
del tipo de construccién humeda con mamposteria en sus paredes y losa
hormigonada en la cubierta. El interior esta en el area de produccion recubierto
hasta los dos metros de altura por ceramica clara y con pintura en el area de

ventas.
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Con una superficie cubierta de mas de 220 metros cuadrados, divide sus

sectores entre exposicion y ventas, sectores de produccién, administracion,
deposito y dos sanitarios (uno para cada sexo).
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De las maquinas y herramientas

Maquinaria especifica del rubro:

- Batidora amasadora, es una herramienta que permite la integracion en un

solo cuerpo de los ingredientes que se vierten en su recipiente, sirve tanto

para amasar como para batir de acuerdo a la velocidad y tipo de accesorio

(batidor, gancho o paleta) que se coloque.

- ________________________________________________________________________________________|
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- Sobadora, es el dispositivo que logra la laminacién de la masa y su
estiramiento en planchas con distintos espesores. Esta constituido por dos
rollos que giran enfrentados en sentidos opuestos y permiten la pasada de
las distintas masas entre ellos.

- Horno rotativo. Es el horno mas utilizado en la actualidad porgue tiene un
brazo que gira continuamente los carros favoreciendo la coccion pareja en
todos los sectores. Combina gas para elevar la temperatura con electricidad
para generar movimiento. Si bien ocupa un espacio amplio, de cinco metros
cubicos, es menor al que ocupan los viejos hornos de mamposteria,
aproximadamente 25 metros cubicos.

- Camara de frio, en este local tiene una dimension de 3.80 metros de ancho
por 2.40 de profundidad y 2.20 de alto. Permite la conservacion de los
productos, retrasando la proliferacion de las bacterias con una temperatura
promedio de 5 grados.

- Existen ademas herramientas eléctricas de menor tamafio como
procesadoras, cortadoras de fiambre, batidoras, balanzas, etc. Y también

gran cantidad de mobiliario para la exposicién de los productos.

Eleccion del puesto de trabajo
Dentro del sector de produccion de panaderia Mio Figlio existen diversas areas

segun su producto final elaborado.

e Panificacion: produce las masas tipo pan francés, Felipe, galleta de campo,
etc.

e Factureria: facturas de manteca de diversos modelos y rellenos, también
medialunas.

e Pasteleria: elaboran tartas, postres, alfajores, etc.

PROYECTO FINAL INTEGRADOR
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En el andlisis actual se pretende abordar el sector de factureria y en especial el

puesto de amasador.

Este puesto presenta los siguientes riesgos:

de contacto con equipos energizados
de caida al mismo nivel

de cortes

de atrapamientos

ergonémicos

El amasador

El amasador es un obrero de 45 afios, Carlos. Su funcion consiste en repetir 4

veces, durante su jornada, las siguientes actividades:

1.

© © N o o b~ w

reunir los ingredientes, trasladandola desde depdsitos y camara de frio
hacia la mesa de trabajo (harina, agua, manteca, levadura, azlcar)
fraccionar los ingredientes (abrir las bolsas de harina con tijera y cortar los
trozos de manteca con cuchillo)

volcarlos en la olla de la amasadora (84 kilogramos)

encender la maquina

controlar que se desarrolle con normalidad y alterar receta si es necesario
apagar la maquina

retirar la masa en trozos con la ayuda de un cuchillo

trozarla en bastones de igual tamafio (14 bastones de 6 kilogramos)
encender la sobadora

10.pasar la masa por la sobadora

11.apagar la maquina

12.llevar las masas a camara de frio

13.limpiar las maquinas y los demas elementos utilizados (la ultima vez del dia

con mayor intensidad)

- ________________________________________________________________________________________|
PROYECTO FINAL INTEGRADOR

IGNACIO BILBAO

14



UNIVERSIDAD

@» FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Analisis de cada elemento del puesto de amasado

Dispositivos involucrados en el proceso

Amasadora

Es una maquina en la que los ingredientes de la receta se introducen en su parte
tipo ollay son mezclados y homogeneizados. Esta herramienta eléctrica (trifasica)
consta de una batea con su soporte y un brazo tipo tirabuzoén, el cual, al verterse
en la olla los ingredientes, los mezcla hasta lograr la uniformidad de la masa. La
amasadora es del tipo rapida, por lo que consigue en pocos minutos lograr el
acabado necesario. El cambio del sentido de giro se da de manera automatica

segun programacion, por lo que el amasador no precisa estar pendiente de ello.

Imagen de la amasadora

En amarillo los aspectos positivos de la
amasadora: A- Tiene rejilla B-cuenta con
las poleas ocultas y cubiertas del acceso
del operario. En verde las desventajas o
faltantes de la maquina: A- Falta un sensor
gue genere la detencion de la maquina al
levantar la tapa B- Falta parada de
emergencia desde un pedal

PROYECTO FINAL INTEGRADOR 15
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Sobadora

Maquina eléctrica en la cual se refina la masa (bastones) hasta llegar a su
terminacidn mas precisa y pareja. La
masa se vuelca sobre la chapa superior y
se desliza hasta ser atrapada por los
rodillos que la aplastan, uniendo mas sus
ingredientes y saliendo por la parte

inferior.Sobadora

En amarillo los aspectos positivos de la
amasadora: A- cuenta con las poleas
ocultas y cubiertas del acceso del
operario B- Cuenta con los motores

eléctricos cubiertos

En verde las desventajas o faltantes de la maquina: A- Falta un tercer
rodamiento que permita el desplazamiento de la masa sin necesidad de acercar

los brazos al sector de riesgo B- Falta parada de emergencia desde un pedal

Balanza

Dispositivo eléctrico que permite el calculo de la masa que se posiciona sobre
su plato superior. Permitiendo el correcto fraccionamiento de las ingredientes
como también la separacién de la masa (saliente de la amasadora) en bastones
del mismo tamafio. El operario sélo debe colocar los elementos en la parte

superior. Y la maquina le devuelve el gramaje correcto.

PROYECTO FINAL INTEGRADOR
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Balanza para fraccionamiento

de la materia prima

Mesa de trabajo

Mesa con ruedas sobre la que se apoyan los diferentes ingredientes y también
la masa resultante extraida de la amasadora.

Mesa utilizada '

PROYECTO FINAL INTEGRADOR 17
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Aire acondicionado

Elemento eléctrico que permite el mantenimiento de la temperatura adecuada

en conjunto con los extractores.

AA.CC

Extractores

Motores eléctricos con paletas que extraen el aire caliente que se genera en el

proceso

Equipo extractor

utilizado

PROYECTO FINAL INTEGRADOR 18
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Camara de frio

Habitaculo que mediante mecanismos de refrigeracion por gases consigue una
temperatura menor que en el exterior para el almacenamiento de las materias

primas y masas elaboradas. El tiempo de permanencia en la misma es menor a

los 5 minutos por cada hora.

Céamara de frio vista interior / vista exterior

PROYECTO FINAL INTEGRADOR
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Herramientas de mano

Balde para medicion de agua

Cuchillo (permite el
fraccionamiento de
los distintos

) alimentos

participantes en las

recetas)

\ Tijera para apertura de paquetes contenedores de

alimentos

PROYECTO FINAL INTEGRADOR

IGNACIO BILBAO 20



UNIVERSIDAD

@» FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Indumentaria vinculada al procedimiento del amasador
La ropa, siempre en color blanco para una mayor identificacion de suciedades
en el ambiente de la elaboracion de alimentos, entregada al trabajador del

puesto amasador consiste en la siguiente:

Delantal

Cofia Gorra Bandana

|

Remera Casaca Pantalon

PROYECTO FINAL INTEGRADOR 21
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Identificacion de todos los riesgos presentes en el puesto

Inicialmente se procede a encontrar los peligros presentes y realizar una
identificacion de riesgos inicial que permite establecer posteriormente una
valoracion de los mismos para definir el orden de prioridad en las intervenciones

necesarias para mejorar la higiene y seguridad de la empresa.

La primera parte contempla la identificacion de los factores de riesgo existentes
en un lugar de trabajo, materia de competencia del profesional de prevencion de
riesgos. Para identificar inicialmente los riegsos se deben considerar estas

cuatro variantes:

» Agentes Materiales: Son aquellos factores que por razon de su naturaleza
peligrosa, pueden contribuir a la generacion de un accidente (instalaciones,
maguinas, herramientas y equipos, asi como también los inherentes a

materiales y/o materias primas y productos).

» Caracteristicas Personales: Factores de caracter individual asociados al

comportamiento de los trabajadores (conocimientos, aptitudes, actitudes).

» Entorno Ambiental: Son aquellos factores atribuibles al ambiente de trabajo
que pueden incidir en la generacion de accidentes, como por ejemplo orden y

limpieza, ruido e iluminacién entre otros.

+ Organizacion: Factores asociados a la organizacion del trabajo y que influyen

en la gestion preventiva (formacion, métodos de trabajo, supervision, etc.)

Una vez identificado los riesgos se deben evaluar y valorar, luego aplicar las
medidas para controlarlos, controlar la eficacia de esas medidas y relevar

periodicamente las condiciones de trabajo.

Método de valoracion de riesgos

PROYECTO FINAL INTEGRADOR
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La valoracion se obtiene tras el analisis de la probabilidad de que ocurra un

suceso no deseado y su potencial gravedad.

Valoracion del riesgo = Probabilidad x Gravedad

Probabilidad (P)

Se estima la frecuencia de ocurrencia del peligro real o potencial,
otorgandole una puntuacion determinada, funcion de la probabilidad. A

mayor probabilidad, mayor puntuacion.

1 |Improbable |Situacion que nunca ocurrid, o que de ocurrir causaria

sorpresa.

2 Remoto Situaciéon muy poco frecuente. Se tiene idea o registro de
gue alguna vez ocurrid, pero son remotos los

antecedentes. De ocurrir seria extrario.

4 |Ocasional Situacién que tiene alguna frecuencia. No seria extrafio

gue ocurriese.

8 Probable Situacion frecuente. Hay antecedentes cercanos.

Gravedad (G)

Consecuencia de la ocurrencia del hecho, otorgandole una puntuacion
determinada, funcion del dafio ocasionado. A mayor gravedad, mayor

puntuacion.
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1 Insignificante |Lesiones menores, rasguios, pequeios golpes. Dafios menores a
la propiedad.
2 Dafina Lesiones sin incapacidad, cortes, moretones, torceduras,

guebraduras sin consecuencias, enfermedades profesionales,
accidentes sin incapacidad permanente. Dafios a la propiedad de

cierta consideracion.

4 Critica Lesiones de mayor importancia que pueden afectar a mas de una
persona, enfermedades profesionales, accidentes con incapacidad

permanente.

8 Catastrofica  |Incapacidad total/muerte. Dafios importantes a la propiedad.

GRAVEDAD PROBABILIDAD
1 2 4 8
IMPROBABLE| REMOTO OCASIONAL PROBABLE
1 1 4 8
INSIGNIFICANTE | TRIVIAL MODERADO | APRECIABLE
2 4 8

DANINO MODERADO | APRECIABLE

4 4
CRITICO MODERADO | APRECIABLE
8 8

CATASTROFICO | APRECIABLE
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De esta manera se obtiene la valoracion del riesgo en el entrecruzamiento de las

dos variables

Luego de establecer graficamente la identificacion de peligros y la evaluacién

de riesgos se pasa a la etapa de control.

Las medidas de control del riesgo deben adoptarse conforme a un orden

jerarquico establecido, segun su eficacia decreciente:

1.

Eliminacion del riesgo: la primera opcion debera ser eliminar el riesgo,
es decir hacer lo posible para suprimirlo, mejorando las condiciones de
trabajo.

Sustitucién del agente o proceso riesgoso: si la eliminacién del riesgo no
fuera posible, se sustituira el agente o el proceso por otro de menor
riesgo.

Control en la fuente u origen del riesgo: en tercer lugar, y si las medidas
anteriores no son posibles, se deberan adoptar las medidas de control
en la fuente o el origen del riesgo como por ejemplo , medidas de
ingenieria como sistemas de ventilacion localizada junto a una fuente de
contaminante.

Medidas administrativas: en cuarto lugar, si no se pueden adoptar las
medidas anteriores, se introduciran medidas administrativas, como
reduccion de los tiempos de exposicion.

Uso de elementos de proteccién personal (en adelante EPP): la Gltima
medida sera el uso de EPP, solo se deben utilizar como ultimo recurso
cuando no sea posible combatir los riesgos mediante las medidas antes
citadas. Es necesario tener en cuenta que el uso de EPP es una medida
de proteccidon y no de prevencién, ya que evita las consecuencias de un

accidente, pero no previenen su ocurrencia.
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Tipos de riesgos
Los riesgos en el trabajo pueden ser de diversos tipos:
e Riesgos fisicos. Su origen esta en los distintos elementos del entorno de los
lugares de trabajo. La humedad, el calor, el frio, el ruido, etc. pueden producir
dafnos a los trabajadores. Podemos citar:

1. Exposicion al ruido

2. lluminacion deficiente

3. Vibraciones mano-brazo o de cuerpo entero

4. Estrés térmico

5. Radiaciones lonizantes y no ionizantes

6. Presiones anormales

e Riesgo quimico. Son aquellos cuyo origen esta en la presencia y manipulacion
de agentes quimicos, los cuales pueden producir alergias, asfixias, etc. Por
ejemplo:

. Aerosoles

. Liquidos

. Gases y vapores

. lrritantes

1

2

3

4

5. Anestésicos y narcoticos
6. Sistémicos

7. Hidrocarburos

8. Genotoxicos

9

. Neumoconio6ticos

Riesgos bioldgicos. Se pueden dar cuando se trabaja con agentes infecciosos:
1. Virus
2. Hongos
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3. Bacterias

4. Parasitos

e Riesgo ergondmico. Se vinculan a las condiciones de la vinculacion entre el
hombre y su entorno de trabajo. Como:
1. Posturas forzadas
2. Aplicacion de fuerza
3. Levantamiento de carga
4. Movimientos repetitivos
e Riesgo mecanicos: estan ligados al uso de maquinas, utiles, o herramientas,
produciendo:

1. Cortes

2. Quemaduras

3. Golpes

4. Atrapamientos
e Riesgo de altura: Se da cuando las personas trabajan en zonas altas, galerias
0 pozos profundos.
e Riesgo de origen eléctrico: se refiere a tareas que se realizan en presencia de
energia eléctrica. Este tipo de riesgo esta relacionado con otros estrechamente,
como golpes, caidas, etc.
e Riesgo de incendio: Se produce al trabajar en ambientes con materiales y
elementos inflamables.
e Riesgo de elevacion: Aparece al trabajar con equipos de elevacion o
transporte.
e Riesgos de caracter psicologico: son aquellos que se producen por exceso de
trabajo, un clima social negativo, etc., pudiendo provocar una depresion, fatiga

profesional, etc.
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Andlisis de riesgos

L

Puesto: Amasador

Sector: Factureria

N° de trabajadores: 1

Riesgo Probabilidad | Consecuencias| Valoracién
de ocurrencia

Golpes con objetos Remota Insignificantes !

Cortes Ocasional Daiiinas Apreciable

Caidas al mismo nivel, Remota Insignificantes

tropezones, resbalones.

Golpes de calor, Improbable Dafiinas

deshidratacion

Quemaduras Improbable Dafiinas

Riesgo eléctrico Improbable Catastroficas Apreciable

Riesgo biolégico: salmonella | Improbable Catastroficas Apreciable

Levantamiento de carga Improbable Daiiina

Enfermedades respiratorias | Remota Criticas Apreciable

por inhalacién de harinas

Atrapamiento de miembros | Remota Criticas Apreciable

superiores

Ruido ETAPA 2

lluminacion ETAPA 2

Incendio ETAPA 2

- ________________________________________________________________________________________|
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Soluciones técnicas propuestas

Golpes con objetos

Los pocos accidentes vinculados a este riesgo que han sido reportados tienen
gue ver con la caida de objetos de peso considerable. Se recomienda
capacitacién que aborde la manipulacion de cargas y el uso de botines de

seguridad para evitar dafos en los pies.

Cortes
Los cortes producidos estan relacionados con la apertura de empaques de los
diferentes ingredientes, aun asi es recomendable la implementacion de vainas y

estuches para las distintas cuchillas y tijeras.

Caidas al mismo nivel, tropezones y resbalones

Estos estan vinculados a elementos fuera de lugar y piso mojado tras limpieza, por
lo que seria de utilidad la implementacion de mayor orden y cartelera de piso

mojado.
Golpes de calor y deshidratacion

La temperatura ambiente dentro de una panaderia puede ser elevada producto del
uso de hornos, si bien el puesto de amasador no esta vinculado de manera
estrecha al uso del elemento generador de calor, es necesario realizar estudio de
carga térmica para tener un valor mas acertado y, en caso de corresponder,
aplicar las medidas correctivas. Se recomienda la implementacion de

dispensadores de agua potable y fria.
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Quemaduras

Similar al item anterior referente a golpes de calor, no se encuentra el amasador

expuesto de manera significativa al riesgo.

Riesgo eléctrico

El tendido de los cables presentes en el lugar se encuentra en su mayor parte
cubierto por la cafieria adecuada, pero seria apropiado hacerlo hasta el punto mas
cercano a la maquinaria dispuesta. Se observan disyuntores y llaves
termomagnéticas adecuadas para la potencia requerida. Se recomienda prueba
mensual de dispositivo de accion por diferencia de potencial y una mejora en la

boca de inspeccion de la puesta a tierra.

Cafieria y accesorios de PVC para recubrimiento de
cables

Riesgo biolégico: salmonella

La manipulacién de huevos de gallina en el area panaderil requiere de plena
conciencia por parte del amasador, con el correcto lavado de manos y antebrazos.
Es conveniente que rechazar los huevos que no estén etiquetados y los que no

lleven fecha de consumo. Si estan sucios o rotos no se recomienda su empleo. No
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partir los huevos en los bordes de los recipientes donde vayan a ser batidos. No

separar las claras de las yemas aprovechando la propia cascara del huevo.

Levantamiento de carga

El equipo dispone de medios de carga con ruedas y estanterias con alturas
acordes. Asimismo, es recomendable una capacitacion como fue indicado en el

punto de “golpes con objetos”.

Enfermedades respiratorias por inhalacion de harinas

Se recomienda el uso de barbijos que filtren las particulas al momento de volcar
los polvos sobre la amasadora, como asi también verter primeramente los liquidos

para que humedezcan las particulas que tienden a esparcirse por el aire.

Atrapamiento de miembros superiores

Si bien la tapa de la amasadora evita el ingreso de miembros superiores, se
recomienda la incorporacién de un corte de energia por levantamiento de tapa que
sea automatico. Este tipo de paradas de emergencia bloguean el movimiento y
con ello reducen el riesgo que el operario pueda manipular la maquina con sus

manos y brazos y sea captado por el tirabuzén amasador.

Por su parte, en la sobadora se sugiere la instalacién de un tercer rodillo libre (sin
motorizacién forzada) sobre el rodillo superior para que ello permita el
deslizamiento de la masa (bastones) sin necesidad de aproximar las manos hacia

el lugar donde confluyen los dos rodillos principales.

Ambas maquinas, sobadora y amasadora podrian ser desactivadas mediante
barral de emergencia situado a la altura de las piernas o pelvis, lo que permite el

detenimiento sin necesidad del uso de manos.
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Sobadora con tercer rodillo

4 En rojo se observa el barral para la detencién de

emergencia para piernas y pelvis

En amatrillo se observa el switch de detencién
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Producto Cantidad Pr-eci(? Subtotal
lunitario
Botines de seguridad 1 13000f 13000
\Vainas 4 2700] 10800
Estuche tijera 1 3290 3290
Carteles piso mojado 2 2589| 5178
Dispenser agua fria 1 47000{ 47000
Proteccion de cables PVC metro 3 633] 1899
Separadaor de clara de huevo manual 1 350 350
Barbijos 100 90| 9000
Kit Switch contacto para rejilla sobadora 1 5600 5600
Mano de obra colocacion de switch 1 21200| 21200
Tercer rodillo para sobadora 1 28000{ 28000
Mano de obra tercer rodillo 1 49000f{ 49000
Kit Barral de emergencia sobadora 1 101600} 101600
Mano de obra barral de emergencia sobadora 1 40500 40500
Kit Barral de emergencia amasadora 1 122000f 122000
Mano de obra barral de emergencia amasadora 1 71900] 71900
TOTAL 530317
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Conclusiones

Tras el relevamiento de datos y la observacion realizada in situ durante el
proceso de amasado se observa que el riesgo mas frecuentemente observado
es el de cortes, con lo cual una de las menores inversiones podria ver
significativamente reducido el riesgo (adquisicion y uso de vainas junto con

capacitacion al personal).

El uso de separadores de claras de huevo podria disminuir ampliamente el
riesgo de salmonella, patologia que recobré notoriedad en el Gltimo semestre en

los medios.

Si bien el origen de un incendio en las inmediaciones a simple vista parece poco
probable, la magnitud de sus consecuencias invita a que sea considerado un

andlisis profundo en la ETAPA 2 junto con la iluminacion y el ruido del local.

El atrapamiento de miembros superiores siempre ha sido una cuestién relevante
en la industria panaderil, el efecto que este tipo de accidentes tiene sobre el
cuerpo humano resulta devastador. Por lo antes expuesto, resulta imperioso el
acondicionamiento de las maquinas con las medidas de seguridad

correspondientes.

Considerando las estadisticas a nivel Argentina del 2008 (aunque en la firma
so6lo se han registrado bajas por accidentes in itinere) en las que la media de
dias con baja por incapacidad laboral es de casi 29 dias en el rubro panaderia
segun informa la SRT, y teniendo como sueldo basico un salario de $ 200.000,
las inversiones en mejoras de seguridad se prorratearian en el curso de dos
afos, solo teniendo en cuenta lo que es salarios y sin considerar los costes
indirectos de la ausencia laboral. Por lo cual es financieramente viable el

proyecto de mejoras.
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Etapa 2

Proteccién Contra Incendios

Introduccion
El fuego es un elemento que ha contribuido en gran medida a la supervivencia
humana, es fuente de calor y medio de iluminacion; es indispensable para la
coccion de los alimentos y ademas, permitio el surgimiento de tecnologias como la
industria del vidrio, la ceramica y la metalurgia, entre otras. En ciertas ocasiones y
ante condiciones inseguras y/o actos inseguros, el fuego puede ser o convertirse
en algo no deseado, incontrolado y dafiino, en estas ocasiones se puede decir que

se esta frente a un incendio.

La gran cantidad de siniestros que se producen y el elevado porcentaje de
pérdidas personales y materiales que normalmente ocasionan los incendios,
obliga a considerar en profundidad el problema de la lucha contra ellos, existiendo
la necesidad de resaltar las situaciones de riesgos de fuego descontrolado y tomar
las medidas oportunas para su prevencion. Un incendio es la generacion de un

fuego no deseado.

En la proteccién contra incendios se debe considerar no solo las vidas humanas
sino que también buscar mantener las estructuras en su mejor estado de
conservacion posible, es decir lo mas parecido a su estado previo al desarrollo de
un siniestro. No considerar la proteccion frente a incendio de parte de una
organizacién por creer que no hay riesgo en su actividad es, probablemente, uno
de los mayores factores que favorecen el desarrollo de las llamas destructivas,
porque segun estadisticas afecta practicamente al total de actividades laborales.
Un incendio declarado causa efectos altamente dafiinos en muchos aspectos:
edificaciones destruidas, equipos incinerados, personas quemadas o0 muertas,
dafos econdmicos cuantiosos, esto lleva a considerar como inversion el
implementar sistemas de control adecuados en todas las empresas para controlar
este tipo de riesgo.
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La proteccion contra los incendios debe ser un factor prioritario en todas las

organizaciones y ha de estar estructurado considerando los siguientes aspectos:
1. Sistema de deteccion y alarma.

2. Sistemas de agentes extintores fijos y/o extintores portatiles.

3. Personal capacitado para el control del fuego.

4. Un plan que permita que todos estos sistemas se integren coordinadamente, y

en caso de requerirse, proceder a la evacuacion del lugar.

El fuego en si mismo es la manifestacion luminica y caldrica de la combustion y
esta Ultima es la reaccion que resulta de la suma de cuatro factores, ya que

necesitamos de;:

1. una energia de activaciéon o ignicion. El calor incrementa la generacion de
vapores en los materiales combustibles e inflamables, y estos vapores son
los que entran en combustion, ante una fuente de ignicion capaz de
generar el calor necesario de acuerdo con cada sustancia. El calor puede
generarse por la electricidad, llamas abiertas, friccion, reacciones quimicas
exotérmicas y superficies calientes entre otras. La transferencia de calor en
un incendio esta dada por los siguientes mecanismos:

e Conduccion: es la transferencia de calor ocasionada por el contacto directo
de dos sustancias o materiales.

e Conveccion: es el calor que se transfiere por medio de fluidos, como
pueden ser los gases y los vapores. Comunmente la transferencia de calor
por conveccion en un incendio se realiza a través del aire, propagandose

desde masas de aire caliente hacia las mas frias.
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e Radiacion: es el calor transmitido mediante ondas electromagnéticas
generadas por cuerpos calientes, las cuales hacen que los cuerpos que los
rodean y que estén mas frios aumenten su temperatura; por ejemplo,
metales fundidos, hornos, bombillas incandescentes. En la transferencia de
calor por radiacion no hay contacto entre los cuerpos.

El contacto del fosforo contra

la superficie aspera eleva la

temperatura por rozamiento

2. mas un comburente (oxigeno). La composicion del aire es de 21% de
oxigeno, 78% de nitrégeno y 1% de otros gases. Para que un cuerpo entre
en combustion es necesario la presencia de un agente oxidante, y el
oxigeno es el mas comun. Para que exista el fuego se requiere un minimo
de oxigeno del 16%.

El oxigeno es el comburente por

excelencia
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3. unareaccion en cadena. Las reacciones oxidantes relacionadas con los
incendios son exotérmicas, lo que significa que el calor es uno de sus
productos. La temperatura generada por el fuego es suficientemente
elevada para mantener la generacion de gases o vapores a un gradiente
adecuado para que se mantenga el fuego; de esta manera cada vez se

generaran mas gases y vapores calientes que se inflaman haciendo crecer

el incendio.
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'; ; Un producto combustible genera subproductos y

calor suficiente durante la combustion para

mantener el incendio

4. y el combustible. Es toda sustancia propensa a arder.
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Combustibles sélidos, liquidos y gaseosos.
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Esos cuatro factores antes nombrados son las cuatro caras del tetraedro del
fuego. SI FALTA UNA PARTE, NO HAY FUEGO.

REACCION
en CADENA

Clases de fuego

El combustible es lo que determina (la mayoria de las veces) el tipo de proceso

gue se va a generar, separando los fuegos en las siguientes clases:

A — Sélidos. Normalmente dejan brasa tras entrar en combustién y su humo suele

ser blanco o similar a este.

B — Liquidos y vapores. No dejan rastros y generan humo negro, dependiendo de
la cantidad de carbono en su composicion.

C - Energizados (una vez sin energia se transforman en A o B)

D — Metaloides

K — Aceites vegetales y grasas animales
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Cabe resaltar que lo que arde de una sustancia combustible o inflamable, no es la
sustancia como tal, sino los vapores que se generan cuando se alcanza una

temperatura capaz de generar vapores en dicha sustancia.

Es importante eliminar al menos una de las caras del tetraedro, para ello existen

cuatro métodos que con ello permiten extinguir el incendio:

» Enfriamiento: Consiste en absorber el calor del material incendiado bajando asi
su temperatura por debajo del punto de ignicion. EI medio mas frecuente para

lograrlo es la utilizacion de agua.

» Sofocacién: Consiste en eliminar o enrarecer el oxigeno del area incendiada, con
material inerte, por ejemplo: el dioxido de carbono, gases limpios y las espumas

sintéticas.

* Eliminacién del combustible: Consiste en eliminar la fuente que provoca el

fuego, por ejemplo: cerrar una llave o retirar materiales.

* Rotura de la reaccién de cadena: Consiste en inhibir la propagacion con

materiales exclusivos.
Legislacion
El decreto 351/79 en su capitulo 18 establece mediante el articulo 160:

“La proteccion contra incendios comprende el conjunto de condiciones de
construccion, instalacién y equipamiento que se deben observar tanto para los
ambientes como para los edificios, aun para trabajos fuera de éstos y en la medida

en que las tareas los requieran. Los objetivos a cumplimentar son:

1) Dificultar la iniciacion de incendios.

2) Evitar la propagacion del fuego y los efectos de gases téxicos.
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3) Asegurar la evacuacion de las personas.
4) Facilitar el acceso y las tareas de extincion del personal de bomberos.

5) Proveer las instalaciones de deteccion y extincion.

Cuando se utilice un edificio para usos diversos, se aplicara a cada parte y uso
las protecciones que correspondan y cuando un edificio o parte del mismo

cambie de uso, se cumpliran los requisitos para el nuevo uso.”

Proteccion contra incendios: pasiva y activa

Proteccion pasiva contra incendios

La proteccion pasiva contra incendios (PFP por sus siglas en inglés) se refiere a la
contencién de un incendio. Juega un papel preventivo, ya que aborda las medidas
de construccidn que permiten que una estructura resista un incendio durante un

tiempo determinado de acuerdo con las normas relativas al tipo de edificio.

Estas medidas constructivas estan destinadas a:

e Detener la progresion de los humos.
e Evitar la propagacion de las llamas.
e Contener los efectos térmicos en el area del desastre.

¢ Mantener la estabilidad al fuego de los elementos estructurales.

Recibe el nombre de pasiva porgue funciona sin necesidad de intervencién
humana ni de energia externa, su objetivo es evitar pérdidas, tanto personales
como materiales y estan pensadas para ayudar a la evacuacion y facilitar la

intervencién de los servicios de emergencia.
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La proteccion pasiva se puede dividir en grupos:
Proteccion estructural. Se denomina asi a aquellas medidas que se establecen
para asegurar que la estructura de las construcciones resiste al fuego. Su
mision es evitar el colapso del edificio y mejorar su estabilidad ante una

combustion.

Compartimentacion. También conocidas como medidas de sectorizacion, se
trata de aquellas disposiciones pensadas para cerrar el paso del fuego y evitar
su propagacion hacia areas contiguas. Es en esta categoria se incluyen las

puertas cortafuegos, los cerramientos o los falsos techos.

Tratamientos ignifugos. Se trata de la técnica con la que se realiza un correcto
aislamiento de las estructuras de un edifico para evitar la difusién de los

incendios.

Los materiales empleados deben ser incombustibles, tener un punto
de fusion alto, presentar un coeficiente de emision de humos bajo y, en caso

de entrar en combustién, nodeben liberar sustancias toxicas.

Beneficios de la proteccion pasiva contra incendios

Las principales ventajas de la proteccién pasiva contra incendios son:

e Se encuentra integrada dentro del proceso de construccién.
¢ No contiene elementos moviles.

e Sus dispositivos no van conectados a ninguna instalacion.
¢ Menor mantenimiento gracias a su independencia.

e Bajo riesgo de fallo en el funcionamiento.
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Proteccioén activa contra incendios

Se llama proteccion activa contra incendios (PFA por sus siglas en inglés)
al es el conjunto de medios, equipos y sistemas instalados para alertar sobre un
incendio y evitar quese propague. Estos dispositivos actian a través de una

intervencién automatica o humana.

Los equipos de proteccidn activa contra incendios son:

e Sistemas de deteccion y alarmas de incendios.

e Extintores.
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e Bocas de incendios con racores, lanzas y mangueras.

e Sistemas de abastecimiento de agua contra incendios.

e Rociadores

PROYECTO FINAL INTEGRADOR
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e Equipos y accesorios de defensa contra incendios.

Tipos de proteccion activa contra incendios

La proteccion activa contra incendios se divide en:

Deteccion. Este sistema esta formado por detectores de llamas, humo y calor. Su
objetivo esenviar sefales que avisen del inicio de un fuego y permitan iniciar una

evacuacion de emergencia.

Supresion del fuego. Esta categoria engloba aquellos dispositivos que sofocan el

fuego de forma directa, porejemplo, los extintores, los rociadores, etc.

Ventilacibn mecanica. Se trata de los elementos que buscan mantener libres de

humo las vias de evacuacion.

Sin duda, la unién entre seguridad pasiva y activa contra incendios es la clave
paramaximizar la seguridad de un recinto, resguardar la vida de las personas y

minimizar los dafios.
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Carga de fuego
Inicialmente el calculo de la carga de fuego permite determinar la equivalencia en
kilogramos de madera estandar del contenido del sector por metro cuadrado del
espacio involucrado capaz de desarrollar una cantidad de calor equivalente a la de
los materiales contenidos en el sector de incendio. Se toma como patrén de

referencia se considera a la madera con poder calorifico de 4400 kcal /Kg.

La mayoria de las veces, como en el presente caso de estudio, el local ya ha sido
construido y luego puesto en alquiler, por lo que el uso no habria sido determinado
en su origen, por lo que los materiales con los que fueron levantadas las paredes y
puertas, como asi también el ancho de sus aberturas y pasillos, no fueron
determinados segun este calculo. Si bien la normativa nos lleva a adaptar la
estructura a la actividad, en la realidad no se da habitualmente, por lo que es
deber del higienista corregir la situacion para que sea lo mas favorable posible.
Para determinar la carda de fuego de cada sector de incendio se debe definir
primeramente este espacio, y segun el decreto reglamentario es el “local o
conjunto de locales, delimitados por muros y entrepisos de resistencia al fuego
acorde con el riesgo y la carga de fuego que contiene, comunicado con un medio
de escape. Los trabajos que se desarrollan al aire libre se consideraran como

sector de incendio”.
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Considerando que la division interna esta realizada en madera y tabla de carton
yeso (conocida como construccion en seco) y la misma no cuenta con amplia
resistencia al fuego, se debe adoptar la union de todas las areas excepto el

depdsito como un solo sector de incendio.
Datos iniciales

Sector de incendio produccion y ventas:
Area: 198.81 m2

Materiales combustibles sélidos involucrados: papel, carton, harina, madera,

plasticos.

Materiales combustibles liquidos involucrados: alcohol

Sector de incendio de depdsito:
Superficie: 27 m2

Materiales combustibles soélidos involucrados: papel, carton, harina, madera,
plasticos, polietileno expandido.

PROYECTO FINAL INTEGRADOR

IGNACIO BILBAO 48



i UNIVERSIDAD
& FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Sector de Incendio: Depdsito
_ Peso |Poder calorifico [Calor desarrollado
Combustibles clase A
(kg) (kcal/kg) (kcal)
Cartén 45 4500 202500
Papel 245 4500 1102500
Madera 115 4500 517500
Harina 1000 4000 4000000
Plastico 94 5500 517000
Polietileno expandido 3 6000 18000
Poder calorifico total
6357500
desarrollable (kcal)
Poder calorifico de la madera
4400
(kcal/Kg)
Superficie de depdsito (m2) 27
Carga de fuego (Kg de
g go (Kg 53,51
madera/m2)

Tabla 1.1 — Célculo de carga de fuego clase A en sector depésito

- ________________________________________________________________________________________|
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Sector de Incendio: Produccion y ventas
_ Peso Poder calorifico  |Calor desarrollado
Combustibles clase A
(kg) (kcal/kg) (kcal)
Cartén 3 4500 13500
Papel 25 4500 112500
Madera 800 4500 1237500
Plastico 32 5500 176000
Harina 75 4000 300000
Poder calorifico total
1839500
desarrollable (kcal)
Poder calorifico de la madera
4400
(kcal/Kg)
Superficie de depdsito (m2) 198.81
Carga de fuego (Kg de
J 9o (Kg 4.80
madera/m2)

Tabla 1.2 — Célculo de carga de fuego clase A en sector produccién y ventas
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Sector de Incendio: Produccion y ventas
_ Peso Poder calorifico  |Calor desarrollado
Combustibles clase B
(kg) (kcal/kg) (kcal)
Alcohol 25 6500 162500
Poder calorifico total
162500
desarrollable (kcal)
Poder calorifico de la madera
4400
(kcal/Kg)
Superficie de depdsito (m2) 198.81
Carga de fuego (Kg de
g go (Kg 0.19
madera/m2)

Tabla 1.3 — Célculo de carga de fuego clase B en sector produccién y ventas

El procedimiento empleado para calcular la carga de fuego segun la norma

argentina, es el siguiente:

1. Se mide el area involucrada de cada sector de incendio.

2. Se calcula la masa de cada uno de los combustibles y se busca el

poder calorifico por kg. del mismo.

3. Se separan los liquidos de los gaseosos

4. Se calcula la cantidad de calor que potencialmente pueden desarrollar

los materiales (Q). Mediante la siguiente ecuacion:

Q (cantidad de calor) = m (cantidad del combustible) X PC (poder

calorifico)
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5. Una vez obtenidos los valores de los sélidos por un lado y los liquidos
por el otro, se procede a sumarlos y luego dividirlos por el valor de la
madera (4400 kcal/kg). Esto arroja el total de kilogramos de madera
equivalente en el recinto.

6. El valor antes obtenido se divide por la superficie afectada y ese
namero final es la cantidad de kilogramos de madera equivalente por

metro cuadrado del area bajo analisis.
Resultados

La carga de fuego del depdsito es sélo para clase A, debido a que no se
encuentran en el lugar combustibles liquidos, y su valor es de 53,51 kilogramos

de madera equivalentes.

En la zona de produccién y ventas, la carga de fuego para solidos es 4,80

kilogramos de madera y para liquidos equivalente a 0,19 kilogramos de madera.

Determinacion del riesgo

Para poder determinar el riesgo del local se debe tener en cuenta los
tipos de combustibles y como reaccionan estos ante el calor u otra forma de
energia. Esto se obtiene de las definiciones que se encuentran en el anexo VII

correspondiente a los articulos 160 a 187del Decreto 351/79:

Explosivos (R1): Sustancia o mezcla de sustancias susceptibles de producir en
forma subita, reaccién exotérmica con generacion de grandes cantidades de
gases, por ejemplo diversosnitroderivados organicos, poélvoras, determinados

esteres nitricos y otros.

Inflamables de 1a categoria (R2): Liquidos que pueden emitir valores que
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mezclados en proporciones adecuadas con el aire, originan mezclas
combustibles; su punto de inflamacibnmomentanea sera igual o inferior a 40° C,

por ejemplo alcohol, éter, nafta, benzol, acetona yotros.

Inflamables de 2a categoria (R2): Liquidos que pueden emitir vapores que

mezclados en proporciones adecuadas con el aire, originan mezclas
combustibles; su punto de inflamacionmomentaneo estara comprendido entre 41

y 120° C, por ejemplo: kerosene, aguarras, acidoacético y otros.

Muy combustibles (R3): Materias que expuestas al aire, puedan ser
encendidas y continden ardiendo una vez retirada la fuente de ignicién, por

ejemplo: hidrocarburos pesados, madera,papel, tejidos de algoddn y otros.

Combustibles (R4): Materias que puedan mantener la combustién adn
después de suprimida la fuente externa de calor; por lo general necesitan un
abundante aflujo de aire; en particular se aplica a aquellas materias que puedan
arder en hornos disefiados para ensayos de incendios y a las que estan
integradas por hasta un 30% de su peso por materias muy combustibles, por
ejemplo: determinados plasticos, cueros, lanas, madera y tejidos de algodoén
tratados con retardadores y otros.

Poco combustibles (R5): Materias que se encienden al ser sometidas a
altas temperaturas, perocuya combustiéon invariablemente cesa al ser

apartada la fuente de calor, por ejemplo: celulosas artificiales y otros.

Incombustibles (R6): Materias que al ser sometidas al calor o llama directa,
pueden sufrir cambiosen su estado fisico, acompafiados 0 no por reacciones
guimicas endotérmicas, sin formacion de materia combustible alguna, por

ejemplo: hierro, plomo y otros.

Refractarias (R7): Materias que al ser sometidas a altas temperaturas, hasta
1500° C, aun duranteperiodos muy prolongados, no alteran ninguna de sus
caracteristicas fisicas o quimicas, por ejemplo: amianto, ladrillos refractarios, y

otros.
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Del listado anterior se obtiene que el material que representativo de mayor

riesgo es la madera, considerandose como muy combustible.

AETEER Clasificacion de los materiales segun su combustion
predominante

1 2 3 4 5 6 7
Residencial NP NP R3 R4 - - -
administrativo
Comercial 1 R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7
industrial
Deposito
espectaculos NP NP R3 R4 - - -
cultura

Del cuadro expuesto surge la determinacion de riesgo en ambos casos como

R3.

Resistencia al fuego de los elementos constructivos - Ventilacion forzada o

natural

La respuesta del fuego y sus subproductos es diferente en un ambiente que

tiene ventilacion natural y uno con ventilacion forzada o mecénica, en estos

ltimos casos al no haber energia eléctrica para retirar el humo y la

temperatura, o bien, atascarse los mecanismos eélicos, la resistencia al fuego

de los elementos involucrados en la construccién debe ser mayor.

VENTILACION NATURAL
Carga de fuego Riesgo
2 3 4 5
Hasta 15kg/m2 F60 F 30 F 30
Desde 16 hasta 30 kg/m2 FO0 F 60 F 30 F 30

- ________________________________________________________________________________________|
PROYECTO FINAL INTEGRADOR

IGNACIO BILBAO

54




p

FACULTAD DE
INGENIERIA

Desde 31 hasta 60 kg/m?2 | - F120 F 90 F 60 F 30
Desde 61 hasta 100 | - F180 F 120 F 90 F 60
kg/m2
Mas de 100 kg/m?2 - F180 F180 F 120 F 90
Tabla 2.2.1 del capitulo18 del Decreto 351/79

VENTILACION ARTIFICIAL
Carga de fuego Riesgo

1 2 3 4 5

Hasta 15kg/m2 - NP F 60 F 60 F 30
Desde 16 hasta 30 kg/m?2 | - NP F 90 F 60 F 60
Desde 31 hasta 60 kg/m?2 | - NP F120 | F90 F 60
Desde 61 hasta 100 |- NP F 180 F 120 F 90
kg/m2
Mas de 100 kg/m2 - NP NP F 180 F 120

Tabla 2.2.2 del capitulo18 del Decreto 351/79

Teniendo en cuenta que en el local objeto del presente estudio, los dos sectores

de incendio cuentan con ventilacién natural y considerando la tabla 2.2.1 del

Anexo VII del Decreto 351/79, se puede inferir que la necesidad constructiva para

el deposito debe tener una resistencia al fuego minima de 90 minutos. Por su

parte los sectores de produccion y ventas necesitan una resistencia F30, es decir,

30 minutos de resistencia al fuego como minimo.

La construccion esta levantada en ladrillo macizo portante en mas del 75 % con un

espesor en las paredes de 20 centimetros en las partes mas angostas entregando

una resistencia F60 por lo que cumpliria con la normativa el sector de produccion

y ventas. En cuanto al sector depésito, el tipo de ladrillo es hueco portante y el
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espesor de las paredes norte y sur es mayor a 30 centimetros, pero las otras dos
paredes tienen un grosor de 20 centimetros. Esta situacion inhabilita la posibilidad
de contener la carga de fuego que en realidad esta presente por no llegar a ser
F90.

Espesor (cm) de elementos constructivos en funcién de sus resistencia al fuego

MUROS F20 FeO F20 F120 F180

i mi i : 59, N
de ladrillos ceramicos macizos mas del 75%. Mo g 10 12 18 24
portante.

. A . . —
de ladrillos ceramicos macizos mas del 75%. 10 50 20 20 20
Portante.
de ladrillos ceramicos huecos. No portante. 12 15 24 24 24
de ladrillos ceramicos huecos. Portante. 20 20 30 30 30
de hormigén armado (armadura superior a 6 a 10 11 14
0,2% en cada direccion. Mo portante.
de ladrillos huecos de hormigdn. No portante. --- 15 -- 20 ---

Tabla con valores de resistencia de los materiales extraida de la web

“redproteger.com.ar”

Posibles soluciones a la situacion planteada en el depdésito son el revestimiento
con mortero que amplie la resistencia al fuego de sus muros o una medida mas
econdmica seria la redistribucién de la carga con el sector de produccion,
enviando las bolsas de harina. Lo cual también reduciria el tiempo de traslado y el

esfuerzo generado.

Potencial extintor
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Una vez obtenido el valor de la carga de fuego se resuelve el potencial extintor
con el que contar para combatir el principio de incendio. Este potencial extintor

se encuentra tabulado en el anexo VIl del Decreto 351/79.

Cabe aclarar que el potencial extintor es un indice, que surge de un ensayo
regulado y normalizado que mide lacapacidad para apagar un fuego de una

determinada clase.

Fuegos de clase A

CARGA RIESGO
DE Riesgo Riesgo 2 Riesgo 3 Riesgo 4 Riesgo
FUEGO 1 Inflamabl Combusti 5
Muy
Explosiv e , ble
combusti Poco
)
ble combustib
le
hasta 15Kg/m2 — — 1A 1A
16 a 30 Kg/m? — — 2A 1A 1A
61 a 100 Kg/m? — — 6 A 4 A 3A
> 100 Kg/m?2 A determinar en cada caso

Gracias a los calculos se puede concluir que para los fuegos de clase A es
necesario un potencial extintor de 1A para el sector de produccion y ventas y de

3A para el deposito.
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Fuegos de clase B

CARGA RIESGO
DE Riesgo 1 Riesgo 2 Riesgo 3 Riesgo 4 Riesgo 5
FUEGO Explosivo | Inflamable Combustible
Muy Poco
combustible combustible
hasta 15Kg/m? — — —
16 a 30 Kg/m? — 8B 6B — _
31 a 60 Kg/m?2 — 10B 8B — _
61 a 100 Kg/m?2 — 20 B 10 B — —
> 100 Kg/m2 | A determinar en cada caso

Para los fuegos de clase B, solo potencialmente presentes en el sector de
produccién y ventas, es necesario un potencial extintor de 4B. Adecuando la
situacion de los extintores segun distancias a recorrer, si bien las paredes juegan
un alargamiento en la distancia recorrida, la ayuda de un cono de sombra permite

clarificar en mejor manera la ubicacién estratégica de los extintores.
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Los circulos naranjas indican un radio aproximado de 15 metros a la redonda
para fuegos de clase B, en caso de ser clase A la distancia maxima a recorrer

puede ser de 20 metros libres, segun lo que dictamina el articulo 176 del citado
decreto.
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Los tres extintores de 5 kg presentes en el lugar ubicados en produccion, ventas

y depésito.

Considerando que cada matafuego tiene un potencial extintor de 6A 40B, del
anterior analisis surge la conclusion de que el parque extintor es suficiente para

combatir un principio de incendio en base a la carga de fuego.

Situacion, condicion y construccion
Los locales comerciales con riesgo tipo 3 deben cumplir con las siguientes

caracteristicas:

e S 2: Cualquiera sea la ubicacion del edificio, estando éste en zona
urbana o densamente poblada, el predio deberd cercarse
preferentemente (salvo las aberturas exteriores de comunicacion),
con un muro de 3,00 m. de altura minima y 0,30 m. de espesor de
albanileria de ladrillos macizos 0 0,08 m. de hormigén. Esta condicion

de estructura se cumple en el establecimiento en estudio.

e C 1: Las cajas de ascensores y montacargas estaran limitadas por
muros de resistencia al fuego, del mismo rango que el exigido para
los muros, y seran de doble contacto y estaran provistas de cierre
automatico. En el caso de Mio Figlio no existen los aparatos

mencionados.

e C 3: Los sectores de incendio deberan tener una superficie de piso
no mayor de 1.000 m2. Si la superficie es superior a 1.000 m2, deben
efectuarse subdivisiones con muros cortafuego de modo tal que los
nuevos ambientes no excedan el area antedicha. Empero las

superficies en estudio no son mayores a 1000 m2.
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e C 7: Enlos depoésitos de materiales en estado liquido, con capacidad
superior a 3.000 litros, se deberan adoptar medidas que aseguren la
estanqueidad del lugar que los contiene. Sin embargo no se aplica

en la situacion bajo andlisis.

e E 4: Cada sector de incendio con superficie de piso mayor que 1.000
m2 debera cumplir la Condicion E 1. La superficie citada se reducira
a 500 m2 en subsuelos. Aungue las superficies en estudio no son

mayores a 1000 m2.

e E 11: Cuando el edificio conste de piso bajo y mas de 2 pisos altos y
ademas tenga una superficie de piso que sumada exceda los 900 m2
contara con avisadores automaticos y/o detectores de incendio. Pero

no se genera tal situacion el local.

e E 12: Cuando el edificio conste de piso bajo y mas de dos pisos altos
y ademas tenga una superficie de piso que acumulada exceda los
900 m2, contard con rociadores automaticos. Sin embargo las

superficies en estudio son menores.

e E 13: En los locales que requieran esta Condicion, con superficie
mayor de 100 m2, la estiba distard 1 m. de ejes divisorios. Cuando la
superficie exceda de 250 m2, habra camino de ronda, a lo largo de
todos los muros y entre estibas. Ninguna estiba ocupara mas de 200
m2 de solado y su altura maxima permitira una separacion respecto
del artefacto luminico ubicado en la perpendicular de la estiba no

inferior a 0,25 m. Aunque no se da tal en Mio figlio.
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Medios de escape
La superficie de un sector de incendio debe ser evaluada para determinar su
capacidad méaxima de ocupantes y en base a ellos la cantidad de salidas y los

metros lineales de las mismas.

La tabla de factor de ocupacion segun uso del local permite determinar la cantidad
de metros cuadrados necesarios para un individuo en un determinado local segun

el uso que se le dara al recinto.

Uso X en m?
a) Sitios de asambleas, auditorios, 1
salas deconciertos, salas de baile
b) Edificios educacionales, templos 2
c) Lugares de trabajo, locales, patios y
terrazasdestinados a comercio, mercados, 3
ferias, exposiciones, restaurantes
d) Salones de billares, canchas de bolos y
bochas, gimnasios, pistas de patinaje, >
refugiosnocturnos de caridad
e) Edificio de escritorios y oficinas, bancos,
bibliotecas, clinicas, asilos, internados, 8
casas debaile
f) Viviendas privadas y colectivas 12
g) Edificios industriales, el nimero de
ocupantessera declarado por el propietario, 16
en su defecto sera
h) Salas de juego 2
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i) Grandes tiendas, supermercados, planta 3

baja yler. Subsuelo

j) Grandes tiendas, supermercados, 8

pisossuperiores

k) Hoteles, planta baja y restaurantes 3
[) Hoteles, pisos superiores 20
m) Depdsitos 30

Tabla de factor de ocupacién segun punto 3.1.2 capitulo Anexo VIl del Decreto
351/79.

De acuerdo a la tabla se puede observar que en el depdésito se requiere de 30
metros cuadrados por operario, mientras que en el sector de producciéon y ventas

es suficiente con 3 m? por individuo.

superficie

De esta manera: = cantidad de personas

factor de ocupacion

27 m?depbsito

=09
30 m2por persona personas

Ahora bien, en el sector de produccion y ventas la ecuacion cambia, ya que el uso
es como sector de trabajo y comercios y permite una persona cada 3 (tres) metros

cuadrados.

198.81 m?2sector produccién y ventas

= 66.27
3 m?por persona personas
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Es decir, que el depdsito no habilita siquiera a una persona, pero si se considera a
una persona la cantidad de metros lineales de los anchos de escape seria
establecida por el Decreto 351/79 en su Anexo VII, articulo 3.1.1, mediante la

siguiente cita: “El ancho minimo permitido es de dos unidades de ancho de salida.”

El nimero "n" de unidades de anchos de salida requeridas se calculara con la
siguiente formula: "n" = N/100, donde N: namero total de personas a ser
evacuadas (calculado en base al factor de ocupacion). Las fracciones iguales o

superiores a 0,5 se redondearan a la unidad por exceso.
Entonces, para la zona de produccion y ventas:
"n" = N/100 0.66 = 66.27/100

Al redondear 0.66 a su entero superior se obtiene una Unica unidad de ancho de
salida, por lo que también se establece un minimo de dos, de acuerdo al apartado

citado anteriormente.
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ANCHO MINIMO PERMITIDO

Unidades Edificios Edificios
Muevos Existentes

2 unidades 1,10 m. 0,26 m.
2 unidades 1,55 m. 1,45 m.
4 unidades 2,00 m. 1,85 m.
5 unidades 2,45 m. 2,30 m.
& unidades 2,90 m. 2,80 m.

Tabla de ancho minimo permitido segun Anexo VIl de decreto 351/79 punto 3.1.1

Cantidad de medios de escape necesarios
Hasta las 3 unidades de ancho de salida basta con un solo medio de escape como
es el caso de ambos sectores de incendio. Otro punto que podria afectar la
cantidad de vias de escape es la distancia del punto de evacuacion mas lejano,
deberia ser mayor a 40 metros para justificar una nueva salida, pero en el

presente caso de estudio no se da tal condicion.

Sugerencias
e Realizar capacitaciones en manejo de extintores y evacuacion
o Despejar los sectores aledafos a los extintores
e Llevar control de revisiones y recargas a matafuegos de manera periédica
e Colocar chapa baliza a matafuego del sector de ventas
e Redistribuir la cargar de fuego de depdsito con produccién
e Aplicar nuevo revoque o revestimiento en las paredes del depdsito de
menor grosor
e Mantener las vias de escape libres de obstaculos

e Realizar simulacro de evacuacién
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Analisis De Ruido

Introduccion
El sonido es un fendmeno que involucra la propagacion de ondas mecanicas,
generalmente a través de un fluido o medio elastico que esté generando el
movimiento vibratorio de un cuerpo y de esta manera estimula la sensacion
auditiva. El ruido es un sonido no deseado, molesto, el cual se desea evitar,
aunque desde e plano de vista fisico no hay distincion entre ruido y sonido. De
hecho, la definicion de ruido o sensacién de disgusto tiene propiedades muy
subjetivas, dado que, por ejemplo, el cafio de escape de una moto emitiendo
fuertes sonidos puede ser molesto para una persona, pero el sonido mas dulce
para el conductor.

Considerando que el uso del oido es cada vez mas importantes porque el
aumento de la tecnologia en distintas areas requiere de respuestas cada vez mas
inmediatas y sumado a ello que el uso de las telecomunicaciones es cada vez
mas participativo en todas las actividades laborales y no laborales, entonces se
vuelve imperioso tomar compromiso con el cuidado de los oidos de los
trabajadores. El ruido es uno de los agentes fisicos mas presentes en las distintas
industrias, por ello tampoco escapa a los procesos panaderiles como los

realizados en Mio Figlio.

En muchos casos es técnicamente viable controlar el exceso de ruido aplicando

técnicas de ingenieria acustica sobre las fuentes que lo generan.

Entre los efectos que sufren las personas expuestas al ruido:

Pérdida de capacidad auditiva.
e Acufenos.
e |Interferencia en la comunicacion

e Malestar, estrés, nerviosismo
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e Trastornos del aparato digestivo

e Efectos cardiovasculares

e Disminucion del rendimiento laboral
e Incremento de accidentes

e Cambios en el comportamiento social

El ruido es un contaminante invisible, y es por ello que pasa en muchas
ocasiones desapercibido. La mayoria de las veces los efectos de la
contaminacioén auditiva causada por el ruido solo afectan a quien esté al alcance

de altos decibeles. Algunas caracteristicas de este contaminante:

e Es barato de producir y necesita muy poca energia para ser emitido.
e Es complejo de mediry cuantificar a simple sensacion.
e No dejaresiduos. Se apaga la fuente de ruido, se acaba el ruido.

¢ No tiene un efecto acumulativo en el medio, pero puede tener un

efectoacumulativo en sus efectos en la salud.

e Tiene un radio de accién mucho menor que otros contaminantes, es
decir, es localizado.

e Se percibe sélo por un sentido: el oido, lo cual hace subestimar su
efecto. Esto no sucede con el agua, por ejemplo, donde la

contaminacion se puede percibir por su aspecto, olor y sabor.

Dosis de ruido

Se define como dosis de ruido a la cantidad de energia sonora que un
trabajador puede recibir durante la jornada laboral y que esta determinada no
sélo por el nivel sonoro continuo equivalente del ruido al que esta expuesto sino
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también por la duracién de dicha exposicion. Es por ello que el potencial de
dafio a la audicion de un ruido depende tanto de su nivel como de su duracion.

El Rango Auditivo Humano

El rango de audicion humana es una descripcion de los tonos y niveles de

sonoridad que una persona puede escuchar antes de sentir incomodidad.

El rango de audicion humana es una descripcion de los tonos y niveles de
sonoridad que una persona puede escuchar antes de sentir incomodidad. Hay
una variedad de sonidos en nuestro entorno, que van desde sonidos débiles

como el canto de los pajaros y el susurro de
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las hojas hasta sonidos mas fuertes como la musica, los gritos y el ruido

industrial. Este rango de audiciébn humana se llama rango audible.

Hay una variedad de sonidos en nuestro entorno, que van desde sonidos
débiles como el canto de los pajaros y el caer de las hojas hasta sonidos mas
fuertes como la musica, los gritos y el ruido industrial. Este rango de audicion

humana se llama rango audible.

Volumen y tono

El rango de audicion humana depende tanto del tono del sonido, ya sea
alto o bajo, como de la intensidad del sonido. El tono se mide en Hertz (Hz) y la

sonoridad se mide en decibelios (dB).

Para una persona con audicién normal, cuando se trata de tono, el rango
de audiciébn humana comienza a un nivel bajo de aproximadamente 20 Hz. Eso
es casi lo mismo que la tecla mas baja en un 6rgano de tubos. En el otro lado
del rango de audicién humana, la frecuencia més alta posible escuchada sin
incomodidad es de 20,000Hz. Mientras que 20 a 20,000Hz forman los limites
absolutos del rango de audicion humana, nuestra audicion es mas sensible en el
rango de frecuencia de 2000 - 5000 Hz.

En lo que se refiere a la sonoridad, los humanos normalmente pueden
escuchar a partir de 0 dB. Los sonidos de mas de 85dB pueden ser peligrosos

para su audicion en el caso de una exposicion prolongada.
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Nivel de intensidad del sonido

Perforadora eléctrica

Trafico

Tren

Aspiradora

40 dB  |Conversacidn

20dB  [Biblioteca

10dB  |Ruido del campo
DdB  |Umbral de la audicién
en el ruido

Elementos de ruido en este caso
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- Ejemplos valores

Batidora. El rozamiento de las partes de los motores y con los mismos batidos.

Amasadora. Similar a la batidora pero roza con masa.

Sobadora. Las partes moviles generan rozamiento entre partes que si no estan

bien lubricadas puede ver aumentado el nivel de presion sonora.
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Horno. Los rodamientos que hacen girar los carros introducidos al horno sufren
rozamiento y al encender el quemador, una turbina sopla generando un
nuevo ruido. El disefio mejorado de las camaras de combustidén ha

favorecido la aislacion del ruido.

Radio. El uso de la radio no sélo genera ruido que puede molestar por gusto
subjetivo, sino que hace ruido en la comunicacién entre comparfieros y ademas

es un elemento distractor.

Procedimientos de Medicién

Las mediciones de ruido estable, fluctuante o impulsivo, se efectuaran con
un medidor de nivel sonoro integrador (o sonémetro integrador), o con un
dosimetro, que cumplan como minimo con las exigencias sefialadas para
un instrumento Clase 2, establecidas en las normas IRAM 4074:1988 e
IEC 804-1985 o las que surjan en su actualizacion o reemplazo. Las
categorias de los instrumentos las podemos distinguir de la siguiente

manera:

e Sondmetro de clase 1: permite el trabajo de campo con precision

o Sondmetro de clase 2: permite realizar mediciones generales en los
trabajos de campo.

e Sondmetro de clase 3: es el menos preciso y sélo permite realizar
mediciones aproximadas, por lo que sélo se utiliza para realizar

reconocimientos.

Existen dos procedimientos para la obtencion de la exposicion diaria al
ruido: por medicién directa de la dosis de ruido, o indirectamente a partir de

medicion de niveles sonoros equivalentes.

e Obtencion a partir de medicion de Dosis de Ruido: Para aplicar este

procedimiento se debe utilizar un dosimetro fijado para un indice de
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conversion de 3 dB y un nivel de 85 dBA como criterio para una jornada
laboral de 8 horas de duracidén. Puede medirse la exposicidén de cada
trabajador, de un trabajador tipo o un trabajador representativo. Si la
evaluacion del nivel de exposicion a ruido de un determinado trabajador se
ha realizado mediante una dosimetria de toda la jornada laboral, el valor
obtenido representara la Dosis Diaria de Exposicion, la que no debera ser
mayor que 1 o 100%. En caso de haberse medido sélo un porcentaje de la
jornada de trabajo (tiempo de medicion menor que el tiempo de
exposicidn) y se puede considerar que el resto de la jornada tendra las
mismas caracteristicas de exposicion al ruido, la proyeccion al total de la
jornada se debe realizar por simple proporcién de acuerdo a la siguiente

expresion matematica:

Dosis Proyectada = Dosis medida * Tiempo efectivo de exposicion

Tiempo de medicion

En caso de haberse evaluado solo un ciclo, la proyeccion al total de la
jornada se debe realizar multiplicando el resultado por el nimero de
ciclos que ocurren durante toda la jornada laboral.
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e Cédlculos a partir de medicién de niveles sonoros continuos equivalentes
(LAeq.T): Para aplicar este procedimiento se debe utilizar un medidor de nivel
sonoro integrador también llamado sondmetro integrador. El sonébmetro
debera disponer de filtro de ponderacion A en frecuencia y respuesta temporal
‘lenta” o0 “slow”, la duracién de la exposicién a ruido no debera exceder de los

valores que se dan en la tabla “Valores limite para el ruido”.

TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO®

Nivel de presion
Duracion por dia actstica dBA"

Horas 24 80
16 (+ 7

8 85

4 88

a1

| &4

Minutos 30 a7
15 100

7.50 103

3,75 106
1,88 109
(3,04 9
Segundos A 28,12
14,06
h

11
11
118
12
|

e W 5 )
LRV 2

TABLA

Valores limite PARA EL RUIDO"

Nival da presion
Duracion por dia acustica dBA"

1,76
0 88
44
022

011

K
|8
(1]

|
|
|
|
13

N ha de haber sxposicionss o rudo continuo, intermitents o de mpacto porencima de un nivel
Ar)ll' (o l.“ I'H‘-{‘ln‘!»’-orﬂv'!e'l ‘|v‘< ‘-"T‘ 1'“::

‘ " El nivel de presidn acustico en decibeles (o decibelios) se mide con un sondmetro, usando el
Hiltro de pondsracion frecusncial & y respussta lsnta

A Limitado par la fusnte de (uido, no por control administrative. También se recamisnda utilizar un
Rasinatio o medidor de integracion da olvel sonelo pata sonidos por sncing de 120 decbeles,

.
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En aquellos casos en los que se ha registrado el LAeq.T solamente para las
tareas mas ruidosas realizadas por el trabajador a lo largo de su jornada, se
debera calcular la Exposicion Diaria a Ruido de la jornada laboral completa.

Para lo cual, por cada puesto de trabajo evaluado, se considerara:

a. Tiempo de exposicidn (que no necesariamente corresponde al tiempo de

medicion del LAeq.T).
b. LAeq.T medido.

c. Tiempo méximo de exposicién permitido para el LAeq.T medido (Ver tabla
“Valores Limite para el Ruido”).

La informacion recopilada permitira el calculo de la Dosis de Exposicion a Ruido

mediante la siguiente expresion:

C1+C2+ -+ Cn

Dosis =
OSLS=24T1 + T2 + - + Tn

Donde:

C: Tiempo de exposicion a un determinado LAeq.T (valor medido).

T: Tiempo maximo de exposicion permitido para este LAeq.T.

En ningun caso se permitira la exposicion de trabajadores a ruidos con un
nivel sonoro pico ponderado C mayores que 140 dBC, ya sea que se trate de
ruidos continuos, intermitentes o de impacto.

En los célculos citados, se usaran todas las exposiciones al ruido en el

lugar de trabajo que alcancen o sean superiores a los 80 dBA.
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Caso de estudio en analisis

Dado el tipo de actividad que se realiza en la empresa en estudio, la
simultaneidad sonora es altamente variable. El sonido proveniente del exterior es
nulo comparado con el sonido generado por las propias maquinas de la empresa,
pero estas no siempre estan en funcionamiento ya que los procesos artesanales
requieren de mayor participacion de trabajo manual en cuestiones de tiempo que

de intervencion de equipos eléctricos.

En este proyecto no se evaluara un solo ciclo de trabajo ya que como se
expresé anteriormente hay variaciones de sonido que hacen que los niveles
suban y bajen. Es decir que se evaluaran diversos ciclos, es por ello que se
utilizara la suma de fracciones para obtener la dosis diaria de exposicién al ruido,

dicha exposicién no debera ser mayor a 1 o 100%.

Esta evaluacion nos permitira evaluar el efecto global de todos los ruidos
presentes enla jornada y no solo los efectos causados por los ruidos en un solo

ciclo.

El analisis se realiza sélo en el sector de produccién, dado que en el area
de mostrador o ventas no se percibe a simple oido sonidos con altos decibeles.
Las mediciones se realizaron de 4:00 a 12:00 que es el momento de trabajo de la

produccién que requiere la intervencién de maquinas.

De 4:00 a 6:00 se prende la amasadora (mientras se cocina con el horno)
De 6:00 a 8:00 se utilizan en momentos diversos la amasadora y la sobadora
De 8:00 a 10:00 se practican trabajos manuales corte y uso de sobadora

De 10:00 a 12:00 se hacen trabajos manuales y se termina con las ultimas

cocciones en el horno.
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Mediciones obtenidas

0 De 4:00 a 6:00: 80,4 dB
0 De 6:00 a8:00:84,3dB

0 De 8:00 a 10:00: 79,4 dB

0 De 10:00 a 12:00: 82,9 dB

PROYECTO FINAL INTEGRADOR

IGNACIO BILBAO 8



UNIVERSIDAD

@» FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Exposicion global

Cl=2hs T1=16hs
C2 =2hs T2 =8hs

C3 =2hs T3 = 16hs
T4 = 2hs T4 = 16hs

Dosis =~ + 24+ 21 2 _ 4625
BB =168 16 16
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DATOS DE LA EMPRESA

Razon Social: Mio Figlio SRL

Direccién: Lavalle 52

CP: 7500

Localidad: Tres Arroyos

Provincia: Buenos Aires

DATOS PARA LA MEDICION

Marca: CEM

Modelo: 8852

N° de serie: 180129315

Fecha de Medicién:
2/10/2023

Hora inicio: 04:00

Hora finalizacion: 12:00

Horarios/turnos habituales de trabajo:

o Desde octubre horarios de 4 a 12 para produccion.

fondo.

Condiciones normales y/o habituales de trabajo: Sector de cuadra al fondo del

establecimiento, puertas cerradas, sin ventanas al exterior, pero con radio de

Condiciones de trabajo al momento de la medicién: idem condiciones normales.
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DATOS DE LA EMPRESA

Razdn Social: Mio Figlio SRL

Localidad: tres Arroyos

Direccion: Lavalle 52 CP: 7500 Provincia: Tres Arroyos
Sonido Continuo o Cumple
Caracteris Intermitente conlos
Puest | Tiempo | Tiempo ticas Ruid valores
Punto Sect o/ de de generales | ode | Nivel | Result | Dosis de
de or Puest | exposi |integra | del Ruido | Impu de ado de (en exposic
Medic oTipo| ciébn |cion a medir Iso 0 | presi6 la porcen ion
ion / del (Tiemp | (continuo, | Impa n suma taje diaria
Pue | trabaja |o de | intermiten [ cto | acysti| dela %) permiti
sto |dor (Te, | Medicio te, de ca | fraccio dos?
Mé en |n) impulso o Integr | nes (Si/No)
vil horas) de ado
impacto)
1 Cua 8 2 Continu| N - 0.625 S
dra | Oscar horas 0 o] [

FIRMA DE ENCARGADO

FIRMA DEL AUDITOR DE SEGURIDAD

Firma:

Aclaracion:

Firma:

Aclaracion:
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DATOS DE LA EMPRESA

Razon Social: Mio Figlio SRL

Direccion: Lavalle 52

CP: 7500

Localidad: Tres Arroyos

Provincia: Buenos Aires

ANALISIS DE LOS DATOS Y MEJORAS A REALIZAR

Conclusiones

Recomendaciones para adecuar el nivel de

Ruido a lalegislacién vigente

Se concluye que los valores de ruido

como tolerables por la normativa

argentina aplicable.

2 2 2
+—+—=0.625

Doszs=1—6+§ TRET:

estan debajo de los limites establecidos

Como medidas preventivas:

Realizar esta medicion una vez al
aflo o en caso de incorporar
nuevos dispositivos con
generacion de ruido

Lubricar siempre que sea posible
las partes que sufran
rozamientos de las distintas
maquinas
Capacitare al personal en
materia de ruido para que estén
atentos ante la aparicion del
mismo
la radio en

Evitar el uso de

volumenes elevados

FIRMA DE ENCARGADO

FIRMA DEL AUDITOR DE SEGURIDAD
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Recomendaciones

e Realizar esta medicion una vez al afilo 0 en caso de incorporar nuevos
dispositivos con generacion de ruido.

Esta medicion permitira un control asegurado, al menos anualmente.

e Lubricar siempre que sea posible las partes que sufran rozamientos de las
distintas maquinas. Las batidoras, amasadoras, sobadoras, entre otras,
tienen un alemite. El alemite es un elemento que se utiliza para el engrasado
de piezas o partes mecanicas donde la grasa o lubricante debe penetrar,
pero no debe salir, es decir debe permanecer dentro de la pieza que se

procedio a engrasar.

e Capacitare al personal en materia de ruido para que estén atentos ante la
aparicién del mismo
La capacitacion permite, en este caso, la deteccion temprana de un posible
generador de ruido, siendo una medida de prevencién eficaz y de muy bajo

costo.

e Evitar el uso de la radio en volimenes elevados
En los trabajos en los que se permite el uso de radio debe conservarse el uso
en volumen bajo, no solo por la misma contaminacion acustica sino ademas

por la barrera a la hora de comunicarse entre trabajadores.
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luminacién

Introduccion

Los seres humanos son muy adaptables a su entorno. De todas las energias
disponibles para los humanos, la luz es la mas importante. La luz es muy
importante para nuestra vision y para nuestra capacidad de apreciar las formas,
colores y texturas de las cosas que nos rodean. La mayor parte de la
informacién que recibimos a través de nuestros sentidos es a través de la vision
(alrededor del 80%). Como es normal esto, ignoramos su comportamiento.
Ahora bien, no se debe olvidar que ciertos aspectos de la vida humana, como
nuestros pensamientos o el cansancio, se ven afectados por la luz y el color de
las cosas que nos rodean. Las habilidades visuales y la comodidad son muy
importantes a la hora de considerar la seguridad laboral porque muchos
accidentes se producen entre otros motivos por falta de iluminacion. A los
trabajadores les cuesta ver las cosas y asi se producen los dafios. Esto sucede
en todos los puestos laborales, por ello requiere de una atencién especial.

Se realiza medicion de iluminacion con el objetivo de evaluar la calidad de
iluminacién, los sectores analizados son de produccién, atencién al publico y
deposito. Las mediciones obtenidas, permitirdn a través de los calculos
necesarios y parametros determinados por normativa establecer si es, o no,
conveniente realizar reformas y si es necesario poner en marcha un programa de
mantenimiento preventivo y correctivo de todas las luminarias del sector que

incluya también limpieza de las mismas.

Marco Legal

Se procede a realizar el protocolo de medicion de la iluminacién en la panaderia.
El procedimiento a seguir es “EL METODO DE LA CUADRICULA”: cuadricula de
puntos de medicion que cubre toda la zona analizada. La base de esta técnica es
la division del interior en varias areas iguales, cada una de ellas idealmente

cuadrada. Se mide la iluminancia existente en el centro de cada area a la altura
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de 0,80 metros sobre el nivel del suelo y se calcula un valor medio de iluminancia.
En la precision de la iluminancia media influye el nimero de puntos de medicién
utilizados. Este procedimiento se encuentra establecido en la RESOLUCION
84/2012 utilizando las dimensiones del lugar para obtener las mediciones, y luego
realizar los calculos correspondientes segun el DECRETO 351/79 ANEXO 4,
TABLA 1 Y 2, estableciendo de esta manera si se cumplen con los valores

acordes a la normativa vigente de acuerdo a la actividad que se realiza.

Marco tedrico
Si partimos de la base de que para poder hablar de iluminacién es preciso
contar con la existencia de una fuente productora de luz y de un objeto a

iluminar, las magnitudes que deberan conocerse seran las siguientes:
* El Flujo luminoso.

* La Intensidad luminosa.

* La lluminancia o nivel de iluminacion.

* La Luminancia.

El flujo luminoso y la Intensidad luminosa

Son magnitudes caracteristicas de las fuentes; el primero indica la potencia
luminosa propia de una fuente, y la segunda indica la forma en que se distribuye

en el espacio la luz emitida por las fuentes.
lluminancia

La iluminancia también conocida como nivel de iluminacion, es la cantidad de

luz, en limenes, por el area de la superficie a la que llega dicha luz.
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Unidad: lux = Im/m2. Simbolo: E

La cantidad de luz sobre una tarea especifica o plano de trabajo, determina la

visibilidad de la tarea pues afecta a:
* La agudeza visual

* La sensibilidad de contraste o capacidad de discriminar diferencias de

luminancia y color
» La eficiencia de enfoque sobre las tareas a diferentes distancias

Cuanto mayor sea la cantidad de luz y hasta un cierto valor maximo (limite de

deslumbramiento), mejor sera el rendimiento visual.

En principio, la cantidad de luz en el sentido de adaptacion del ojo a la tarea
deberia especificarse en términos de luminancia. La luminancia de una
superficie mate es proporcional al producto de la iluminancia o nivel de

iluminacién sobre dicha superficie.

La iluminancia es una consecuencia directa del alumbrado y la reflectancia
constituye una propiedad intrinseca de la tarea. En una oficina determinada,
pueden estar presentes muchas tareas diferentes con diversas reflectancias, lo
gue hace muy complicado tanto su estudio previo a la instalacion, como sus
medidas posteriores. Pero la iluminancia permanece dependiendo sélo del
sistema de alumbrado y afecta a la visibilidad. En consecuencia, para el
alumbrado de oficinas, la cantidad de luz se especifica en términos de
iluminancias y normalmente de la iluminancia media (E med) a la altura del
plano de trabajo. Para medir la iluminancia se utiliza un equipo denominado

luxbmetro.
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Luminancia

Es una caracteristica propia del aspecto luminoso de una fuente de luz o de una
superficie iluminada en una direccién dada. Es lo que produce en el érgano
visual la sensacion de claridad; la mayor o menor claridad con que vemos los
objetos igualmente iluminados depende de su luminancia. Podemos decir pues,
gue lo que el ojo percibe son diferencias de luminancia y no de niveles de

iluminacion.

El método
La siguiente ecuacion explica la relacion que permite calcular el nimero minimo

de puntos de medicion, a partir del valor del indice del local (k) aplicable al interior

analizado. jndice del local = Largo x Ancho =

Altura de Montaje x (Largo + Ancho)

La altura de montaje indica la distancia entre la fuente de luz y el plano de trabajo.

Los otros valores corresponden a las medidas del lugar.
NUmero minimo de puntos de medicion = (x+2)2

Donde “x” es el valor del indice de local redondeado al entero superior, excepto
para todos los valores de “indice de local” iguales o mayores que 3, el valor de x

es 4. A partir de la ecuacion se obtiene el nUmero minimo de puntos de medicién.

OBSERVACION: el numero minimo de puntos de muestreo no limita que se
puedan realizar mas mediciones siempre que las mismas sean realmente

representativas en una correcta distribucion del espacio.
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Luminarias utilizadas:

En los sectores de produccion se utiliza el sistema de tubos led con dos tubos de
1700 lumenes por cada artefacto (3400 limenes por dispositivo).
Por su parte en el area de ventas la luminaria usada es la de paneles led de

embutir con un flujo luminoso de 3600 Iimenes.

Produccion 2
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Produccion 3

Ventas

DATOS SECTOR DEPQOSITO:

Largo del sector: 6.50 mts.
Ancho del sector: 2.60 mts.
Montaje: 2.00 mts.

El sector se encuentra iluminado por 2 lamparas LED, 1 de 8 watts de luz blanca
y otra de 10 watts de luz amarilla.

K = LA _ 6.50 * 2,60 _16.9_
T Hx(L+A) 200%(9.10) 182
|
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N°MPM=(2 + 2)* = 16

12 13 14 12
18 24 22 13
35 50 52 26
56 74 67 52
86 66 70 85
43 41 50 48
24 30 30 24
15 18 20 15
10 11 12 12

1250

Se suman todos los valores tomados en la medicion y se dividen por la cantidad
de puntos de muestreo para comparar con la iluminancia media requerida por la

normativa.

1250/36= 34.72 lux iluminancia Media.

1) Se procede a verificar segun lo establece el decreto 351/79 en su anexo IV,
tabla 2 segun tipo de edificio, local y actividad visual, donde se buscara la
intensidad media de iluminacion y corroborar si la misma se ajusta a la

normativa vigente.

*Para panaderias, sector depdsito, la normativa establece un valor minimo de

servicio de iluminacion de 100 lux.

2) Se verifica la UNIFORMIDAD DE ILIUMINACION.
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11 lux (valor min. detectado en la medicion) debera ser mayor o igual al
promedio de la medicién tomada dividido 2. Por lo que obtenemos por resultado

17.36 lux. Comparando dichos valores 11>17.36 lux.
Conclusion:

Se observa en el sector analizado, que el valor de la iluminancia media es de
34.72 lux. Por lo tanto, no se ajusta a la normativa vigente que establece un

valor de 100 lux para dicho sector.

Con respecto a la uniformidad de la iluminancia no se cumple con la relacion
establecida, ya que 11 no es ni mayor ni igual que la iluminancia media dividido
2 (17.36). Es decir, que la uniformidad tampoco cumple con los valores

establecidos por normativa.

DATOS SECTOR PRODUCCION 1:

Alto del sector: 8 mts.
Ancho del sector: 3 mts.
Altura de montaje: 1.80 mts.

El sector se encuentra iluminado por 3 artefactos de iluminacién de 2 luminarias

de 40 watts cada una. Con proteccion plastica.

LxA . 8%3 24

- = = =121=X
H+x(L+A) 180x(11) 19.8
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N°MPM=(2 + 2)* = 16

82 80 138
46 105 135
110 140 128
148 151 140
152 173 147
136 177 130
114 190 175
150 150 166
130 171 174
110 153 111
78 98 80
50 631 62

5111
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Se suman todos los valores tomados en la medicion y se dividen por la cantidad

de puntos de muestreo para comparar con la iluminancia media requerida por la

normativa.

5111/36= 142 lux iluminancia Media.

1) Se procede a verificar segun lo establece el decreto 351/79 en su anexo IV,

tabla 2 segun tipo de edificio, local y actividad visual, donde se buscara la

intensidad media de iluminacion y corroborar si la misma se ajusta a la

normativa vigente.

*Para panaderias, sector amasado, la normativa establece un valor minimo de

servicio de iluminacién de 200 lux.

- ________________________________________________________________________________________|
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2) Se verifica la UNIFORMIDAD DE ILUMINACION.

46 lux (valor min. detectado en la medicidon) debera ser mayor o igual al
promedio de la medicién tomada dividido 2. Por lo que obtenemos por resultado

71 lux. Comparando dichos valores 46>71 |ux.

CONCLUSION:

Se observa en el sector analizado, que el valor de la iluminancia media es de
142 lux. Por lo tanto, no se ajusta a la normativa vigente que establece un
valor de 200 lux para dicho sector.

Con respecto a la uniformidad de la iluminancia no se cumple con la relacion
establecida, ya que 46 no es ni mayor ni igual que la iluminancia media dividido
2 (72). Es decir, que la uniformidad tampoco cumple con los valores establecidos

por normativa.

DATOS SECTOR PRODUCCION 2:

Alto del sector: 13.67 mts.

Ancho del sector: 3.60 mts.

Altura de montaje: 1.80 mts.

El sector se encuentra iluminado por 6 artefactos de iluminacion de 2 luminarias

y un artefacto de 1 luminaria. Con proteccion plastica.
I —
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- LxA  13.67%3.60 _49.21_1
T Hx(L+A) 1.80%(17.27) 31

N°MPM=(2 + 2)* = 16

5 5 14
60 110 53
45 110 62

130 152 90
56 175 90
132 168 110
98 198 110
125 198 112
142 205 100
98 130 101
101 180 130
144 170 148

4052

Se suman todos los valores tomados en la medicion y se dividen por la cantidad
de puntos de muestreo para comparar con la iluminancia media requerida por la

normativa.

4052/36= 112.55 lux iluminancia Media.

1) Se procede a verificar segun lo establece el decreto 351/79 en su anexo |V,

tabla | o Il segun tipo de edificio, local y actividad visual, donde se buscara la
I —
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intensidad media de iluminacion y corroborar si la misma se ajusta a la

normativa vigente.

*Para panaderias, sector amasado, la normativa establece un valor minimo de
servicio de iluminacion de 200 lux. El sector destacado en la grilla corresponde

a horno y la normativa vigente requiere una iluminacion media de 300 lux.
2) Se verifica la UNIFORMIDAD DE ILUMINACION.

5 lux (valor min. detectado en la medicion) debera ser mayor o igual al promedio
de la medicion tomada dividido 2. Por lo que obtenemos por resultado 56.27 lux.

Comparando dichos valores 5>56.27 lux.

CONCLUSION:

Se observa en el sector analizado, que el valor de la iluminancia media es de
112.55 lux. Por lo tanto, no se ajusta a la normativa vigente que establece un

valor de 200 lux para dicho sector.

Con respecto a la uniformidad de la iluminancia no se cumple con la relacion
establecida, ya que 5 no es ni mayor ni igual que la iluminancia media dividido 2
(56.27). Es decir, que la uniformidad tampoco cumple con los valores

establecidos por normativa.

DATOS SECTOR DE ATENCION AL PUBLICO:

Largo del sector: 10.94 mts.

Ancho del sector: 6.74 mts.

Altura de montaje: 1.87 mts.

El sector se encuentra iluminado por 13 luminarias led al mismo nivel que el techo
I —
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L+A 10.94 * 6.74 _ 73.73

K = = = =223=X
Hx(L+A) 187+(17.68) 33.06

N° MPM=(3 + 2)* = 25

320 475 423 220 140
480 560 460 200 150
350 455 340 260 180
280 355 270 270 220
220 246 263 540 200
384 562 450 620 220
230 510 400 440 420

12113

Se suman todos los valores tomados en la medicion y se dividen por la cantidad
de puntos de muestreo para comparar con la iluminancia media requerida por la

normativa.

12113/36= 336.47 lux iluminancia Media.

1) Se procede a verificar segun lo establece el decreto 351/79 en su anexo 1V,
tabla | segun tipo de edificio, local y actividad visual, donde se buscara la
intensidad media de iluminacion y corroborar si la misma se ajusta a la

normativa vigente.

Para el sector de venta al publico no hay en la normativa vigente una
iluminacién media exacta. Por tal motivo, se consideran de 300 a 750 lux,
correspondientes en tabla 1 a tareas moderadamente criticas y prolongadas con
detalles medianos priorizando en este caso a las tareas realizadas en el sector

de cobranza.
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2) Se verifica la UNIFORMIDAD DE ILUMINACION.

140 lux (valor min. detectado en la medicidn) deberan ser mayor o igual al
promedio de la medicién tomada dividido 2. Por lo que obtenemos por resultado
168.23 lux. Comparando dichos valores 140>168.23 lux.

CONCLUSION:

Se observa en el sector analizado, que el valor de la iluminancia media es de
336.47 lux. Por lo tanto, se ajusta a la normativa vigente que establece un

valor de 300-750 lux para dicho sector.

Con respecto a la uniformidad de la iluminancia no se cumple con la relacion
establecida, ya que 140 no es ni mayor ni igual que la iluminancia media dividido
2 (168.23). Es decir, que la uniformidad no cumple con los valores establecidos

por normativa.

Recomendaciones generales
Luego de relevados todos los datos y realizados los calculos correspondientes a

la normativa vigente, se recomienda:

e Reemplazar luminaria que evidencia desgaste y posterior fin de su vida til.
e Realizar limpieza de cubiertas de plasticos que protegen luminarias en
sector de produccion o bien quitarlas para que la suciedad no impida la

adecuada iluminacion.
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e Practicar nuevamente la medicidén para corroborar que las medidas llevadas

a cabo logran mejorar las condiciones para ajustarse a la normativa.

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE
LABORAL

(1) Razon Social: Mio Figlio SRL

(2) Direccién: Lavalle N° 52

(3) Localidad: Tres Arroyos

(4) Provincia: Buenos Aires

(5) C.P.: 7500 (6) C.U.L.T.. 30 - 71224461 - 1

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: Lunes a sébado: Personal de
elaboracién de panificados de lunes a domingo 4:00 hs a 12:00 hs. Personal de

atencién al publico de 7:00 a 22:00hs.

Datos de la Medicién

(8) Marca, modelo y numero de serie del instrumento utilizado: CEM -DT 8809A -
140422753

(9) Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicion: 11/04/2022
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(10) Metodologia Utilizada en la Medicion: Se utiliza el método de la grilla o

cuadricula.
(11) Fecha de la Medicion: (12) Hora de Inicio: (13) Hora de
20/09/2023 19:30 Finalizacion: 20:30

(14) Condiciones Atmosféricas: Durante las mediciones efectuadas a las 6:00 hs

las condiciones atmosféricas eran las siguientes: nublado, temperatura 12 °C.

Documentacién que se Adjuntara a la Medicion

(15) Certificado de Calibracion.

(16) Plano o Croquis del establecimiento.

(17) Observaciones: LA MEDICION SE LLEVO A CABO CONSIDERANDO LA
CONDICION LABORAL MAS DESFAVORABLE. ES DECIR, EN HORARIO
NOCTURNO SIN INFLUENCIA DE LUZ NATURAL.

ANEX

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE

LABORAL

¢» Razén Social: Mio Figlio SRL c.u.i.t:30-71224461-1 *
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_ _ Localidad: CP: |Provincia:
Direccién: Lavalle N° 52 _
Tres Arroyos | 7500 |Buenos Aires
(24) (25) (26) Q7 (28) (29)
Datos de la Medicion
Valor
_ Tipo de de la Valor
Tipo _ _
Fuente | unifor requeri
de | Humin |
| Lumini . midad do
. llumin acion:
Punto Seccion/ | ca: de | Valor | legalm
acion: Gener ) )
de Puesto / Incand llumin | Medid | ente
Hora | Sector Natur al/ _ )
Muest Puesto escent | ancia o] Segun
_ al/ Locali
reo Tipo | el E (Lux) | Anexo
Artifici zada / .
Descar | minim v
al/ Mixta
. ga/ az(E Dec.
Mixta ) _
Mixta media 351/79
)2
19:3 | panad . artifici gener | 11217
1 garaje LED
0 eria al al 36 | 34,72 | 100
5 19:4 | panad | producci6 | artifici gener
5 eria n al LED al |46271| 142 200
produccio | artifici gener | 5256, | 112,5
3 panad n al LED al 27 5 200
20:0 | eria artifici localiz | 5222,
0 horno al LED ada 5 45 300
4 20:1 | panad | atencion | artifici gener | 14021 | 336,4
5 eria | al publico | al LED al |68,23 7 300
6
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE

LABORAL

“9 Razon Social: Mio Figlio SRL C.U.L.T.: 80-71224261-1

(40) (41)

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar

. Recomendaciones parta adecuar el nivel de
Conclusiones. o L
iluminacion a la legislacion vigente.

Punto de muestreo 1: la * Reemplazar luminaria que evidencia desgaste
iluminancia media y la y posterior fin de su vida @ (util

uniformidad de iluminancia no |+ Realizar limpieza de cubiertas de plasticos que

cumplen con los valores protegen luminarias en sector de produccion o
requeridos por ley. bien quitarlas para que la suciedad no impida la
Punto de muestreo 2: la adecuada iluminacién.
iluminancia media y la * Realizar nuevamente la medicion para

uniformidad de iluminancia no |corroborar que las medidas llevadas a cabo
cumplen con los valores logran mejorar las condiciones para ajustarse a
requeridos por ley. la normativa.

Punto de muestreo 3: los
valores de iluminacion media y
la uniformidad de la iluminancia
no se ajustan a la normativa
vigencia. Incluso en el sector
de horneado.

Se tomo como referencia lo
establecido en la ley 19,587 y
su decreto reglamentario
351/79, anexo 4.
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Fotos de toma de muestras:
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Etapa 3

Introduccion

Toda organizacion que se reconozca como tal debe seguir un plan en diferentes
areas del desarrollo de sus actividades. La seguridad e higiene no escapa a
ello, y una correcta planificacion desde lo preventivo ahorrara gran cantidad de
gastos en materia de enfermedades y accidentes, para ellos es necesario
conocer la estructura de la empresa, los procesos que en ella se llevan acabo,

las materias primas que se utilizan, los riesgos inherentes del rubro, etc.

Esta planificacion permite llevar adelante una politica preventiva que se

transmite a todas las personas involucradas para evitar desentendimientos.

Los procedimientos

Para poder realizar una planificacion correcta y de manera eficiente
es importante conocer los procesos que se ejecutan en el local. En estos
procesos se encontrara informacion detallada de las tareas, los pasos
necesarios para finalizar los productos y la organizacion del personal.

A continuacion, se presentara informacion para el proceso genérico
de produccion. Si bien no todos los productos se realizan utilizando los
mismos pasos,no seran muy diferentes, esto quiere decir que no sera un
gran inconveniente parala planificacion de la Higiene y Seguridad en el

Trabajo.

Alcance del proceso:

Estos procedimientos seran aplicables para los panaderos de la
empresa Mio Figlio que elaboran los distintos panificados y sera su
obligacién conocer los pasos en su totalidad.
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Objetivos:

e Satisfacer la demanda de panificados

e No generar producto en excesos para evitar mermas

e Producir productos de primera calidad
e Utilizar eficientemente la materia prima y los recursos

e Realizar todas las actividades dentro de lo enmarcado por las
normas bromatolégicas y las condiciones de seguridad e

higiene exigibles

Participantes: En el proceso intervendran los panaderos que seran los

encargados de producir los diversos productos que se venden.

Cronograma: Si bien no habra un cronograma preciso, se pueden
programar las tareas paso a paso para que la produccion se desarrolle de

forma ininterrumpida enel momento en el que sea requerido.
Prioridades: Las prioridades son producir de manera eficiente y con la
mayor calidad, manteniendo siempre la demanda satisfecha y brindando

productos frescos.

Limites del proceso:

Los alcances se ven limitados ya sea por demanda acotada o falta
de materias primas. En esos casos interviene el personal de ventas del

mostrador y el administrativo de compras de suministros.
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Alcance del proceso:

Entradas: la mercaderia ingresa por compras mayoristas que

entregan en la puerta de la panaderia

Las entradas que se utilizaran en este proceso son:

e Harina
e Huevo
e Aditivos
e Leche

e Materias grasas

o Sal

e Azucar

e Polvo para hornear
e Levadura

e Entre otros

Salidas: Las salidas son los panificados ya elaborados, prestos para la
venta. Para ello se utilizaran las entradas (materia prima), estas seran
transformadas en el proceso de produccién por la intervencién del hombre

y las maquinas.

Las salidas que se produciran son:

e Panes

e Medialunas
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e Facturas
e Bizcochos

e Etc.

Pasos del proceso de amasado:

Se realizara un paso a paso genérico. Aunque el proceso de
algunosproductos puede variar un poco ya que no todos son iguales, no
varian mucho o tienen algin paso extra que no genera gran problemética
a la hora de la planificacion en Higiene y Seguridad en el Trabajo. Pero

en rasgos generales los pasos son los siguientes:

1. Se evallua la condicién de la maquinaria y el entorno de

trabajo.
2. Se miden en masa y volumen los ingredientes
3. Se mezclan los ingredientes en la amasadora o batidora

4. Se evalla la masa en la amasadora por si requiere alguna

alteracion la receta
5. Se refina en sobadora
6. Se trocea la masa en los tamafos requeridos
7. Se deja leudar la masa
8. Se cocina la masa en el horno

9. Se llevan las piezas cocidas al sector de envasado1l0mo: se

cocinaran las masas
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Proceso de limpieza:

Limpieza

Retirar todos los alimentos del area a limpiar.
Eliminar restos de suciedad.

Enjuagar los utiles en agua caliente.

Lavar con agua caliente con una solucion detergente.

Seguir siempre las instrucciones del fabricante. Dejar actuar el producto segun

indicaciones.

El recorrido de la limpieza seré siempre desde el interior hacia el exterior y desde

la zona mas limpia a la mas sucia.

Aclarar con abundante agua para eliminar el detergente.

Desinfeccion
Sumergir en agua caliente (por encima de 80°) o bien aplicar una solucién

desinfectante, siguiendo instrucciones del fabricante.

Aclarar con abundante agua para eliminar el desinfectante.

No mezclar productos de limpieza que puedan dar lugar a reacciones quimicas.
Secar al aire después del aclarado o con papel desechable.

Los equipos y utensilios desinfectados se almacenaran en una zona donde se

evite una posterior contaminacion.

Cuando no se usan frecuentemente se debe higienizar los equipos antes de ser

utilizados nuevamente.

La organizacion, el orden y la limpieza son vitales para un trabajo comodo,
seguro y saludable. Esto se lo propone el método de las 5S. Su objetivo es
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mejorar la eficiencia y reducir el desperdicio mediante la organizacion, limpieza
y estandarizacion del entorno laboral. Las 5S se derivan de cinco palabras
japonesas que comienzan con la letra "s" y cada una representa una etapa del

proceso.

SEIRI: CLASIFICACION Y DESCARTE

Identificar y separar los elementos esenciales de los no esenciales en el espacio
de trabajo. Los elementos no esenciales se eliminan o almacenan en otro lugar.
Es la base del SEIRI (clasificacidn). Es el momento de determinar cudl es la

funcion de cada objeto dentro de la cuadra. Si no se usa, se descarta.

SEITON: ORDEN Y ORGANIZACION

El SEITON consiste en organizar los elementos esenciales de una manera
eficiente y légica, de modo que sean facilmente accesibles y faciles de encontrar.
Este paso implica asignar un lugar especifico para cada articulo y etiquetarlos
claramente. Una vez nos que queda lo realmente necesario, es el momento de
buscarle una ubicacion. La frecuencia de uso es un punto a tener en cuenta, lo

gue menos usamos se colocara en los espacios menos accesibles.

SEISO: RUTINAS DE LIMPIEZA

El SEISO esta relacionado con la limpieza. Mantener el &rea de trabajo limpia y
libre de desechos, polvo o suciedad. La limpieza es un proceso continuo y debe
realizarse regularmente para mantener un ambiente de trabajo seguro y
agradable. Después de colocar todo en su lugar es el momento de limpiar. Pero,
sobre todo, de crear una rutina que ayude a mantener la limpieza. Esta bien hacer
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una limpieza general cada cierto tiempo pero hay espacios que requieren de una

limpieza mas periddica.

4
SEIKETSU: ESTANDARIZAR EL PROCESO

Establecer procesos y procedimientos estandarizados para mantener y mejorar las
primeras tres S en el lugar de trabajo. Esto puede incluir la creacion de listas de
verificacion, la programacién de tareas de limpieza y la capacitacion del
personal en las préacticas adecuadas de las 5S. Determinar un dia a la semana
para hacer cada una de las tareas y, ademas, nhombrar a un miembro para que se

encargue de ello.

SHITSUKE: CONSTANCIA

La clave del éxito de este método esta en este punto. Se trata del SHITSUKE que
consiste en fomentar la disciplinay el compromiso para mantener y mejorar
continuamente las practicas de las 5S. Esto implica la formacién de habitos y la
creacion de una cultura de trabajo en la que todos los empleados sigan y apoyen

las normas establecidas.

Asignacioén de roles:

En la empresa en estudio los empleados del sector de produccion
cumplen con similares funciones. Entonces podemos decir que sus roles

seran los siguientes

Tareas productivas: elaboran los productos alimenticios, trasformando

aguellas materias primas en alimentos procesados, intervenidos por ellos

mismos Y listos para ser ingeridos.

PROYECTO FINAL INTEGRADOR

IGNACIO BILBAO 110



UNIVERSIDAD
& FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Abastecer al sector de ventas: estar atentos a las demandas emitidas por

el sector de ventas y también en forma directa a los faltantes de

mostrador.

Informar_sobre el estado de la materia prima: solicitar reposicion de

materia prima por faltantes o por fallas. Cuidar la misma siguiendo las
indicaciones de cada envase, verificar fechas de vencimiento,

temperatura de camara de frio apropiada, etc.

Cuidado y mantenimiento de maquinaria: seran los encargados de cuidar

lasmaquinas que utilizan como asi también realizar su mantenimiento
basico y limpieza. En caso de fallas seran los encargados de reportar al

sector administrativo.

Mantener limpia y ordenada la cocina: Seran los encargados del orden y

limpieza diarios del sector y los elementos utilizados.

Diagrama de Flujo
Verificacion del

estado de maquinas y I » MISE-EN-PLACE I » Volcado a mezclado o
L L -
entorno batido

Y L  Refinamiento en
Corte volumétrico
. | sobadora
Leudado

Coccidn > Envasado .:: > Venta
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Programa de prevencion de riesgos laborales

El programa de prevencion de riesgos laborales permite establecer el
compromiso de la empresa en materia de seguridad e higiene con el objeto de
ajustar su actividad al establecido por la normativa vigente. Este documento
deja plasmado de manera fehaciente cuales son sus alcances y su forma de
desarrollo. Asimismo, debe estar disponible para todo el personal que interviene

en la empresa.

El cumplimiento de este programa permite no sdlo el acatamiento de la
normativa vigente, sino lo mas importante que es la reduccion de los accidentes
laborales y de las enfermedades profesionales, aumenta el compromiso con el
cuidado de la vida de cada trabajador y como afiadidura protege el material de

la organizacion.

Objetivos del programa de prevencion de riesgos laborales

e Definir las medidas de prevencion para absolutamente todos los puestos
de trabajo

e Fijar la accidn preventiva como un punto perenne en el desarrollo de las
actividades de la empresa

e Instalar un sistema de mejora continua donde la seguridad sea una de las
prioridades

e Buscar la mejora en el uso de recursos para lograr eficiencia por sobre
eficacia en materia de salud ocupacional

e Determinar un programa de capacitaciones acorde a las actividades y
riesgos inherentes de la empresa

e Establecer los riesgos propios del rubro y sobretodo los presentes dentro
del establecimiento en estudio

e Cumplimentar con lo normado desde los distintos estratos en materia de
seguridad e higiene

e Aplicar las funciones y responsabilidades definidas y asumidas
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previamente,por parte de todas las personas pertenecientes a la
empresa

e Delimitar las funciones preventivas y correctivas para todos los puestos
presentes en el lugar sin excepcion alguna

e Y como principal objetivo principal, eliminar absolutamente todo riesgo
presente que atente contra la salud e integridad fisica de aquellos que

intervienen en el trabajo

Beneficios del Programa de Prevencion de Riesgos Laborales

La implementacion de forma correcta de un Programa Integral de
Prevencionde Riesgos Laborales trae ventajas consigo que abarcan no
sélo al trabajador en si mismo sino al conjunto de la organizacion y se

hace extensivo al resto de la sociedad.

Algunos de estas ventajas:
e Conocimiento auténtico de los riesgos presentes en el sector.
e Delimitacién de funciones y procesos

e Reduccion de accidentes laborales y enfermedades profesionales.
e Reduccion en la contaminacion del ambiente.

e Reduccion a los dafios materiales.

e Aumento de personal idoneo en materia de prevencion.

e Disminucién de ausentismos por accidentes y enfermedades

e Reduccidon de costos por ausentismo

e Mejoras en la respuesta productiva

e Mejora la imagen de empresa por el compromiso adquirido
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e Organizacion de documentacion ante posibles requerimientos

Responsabilidades

Directivos:

e Buscar el cumplimiento de este programa por parte de
todos los miembros

e Proveer los recursos necesarios para el mantenimiento de
maquinas e instalaciones, y modificaciones necesarias para
cumplir lo normado

e Proveer elementos de proteccion personal a los trabajadores

e Fomentar y destinar los recursos necesarios para la

capacitacion delos trabajadores en materia preventiva

e Adquirir un compromiso legible frente al programa,
contratar el personal necesario para cubrir la demanda de

seguridad e higiene

Responsable de Higiene y Sequridad:

e Tienen la responsabilidad de implementar y hacer cumplir
esas politicas y procedimientos en sus areas de

responsabilidad.

e Determinar todos los riesgos existentes y posibles nuevos

riesgos

e Llevar estadisticas en lo referente a accidentes vy

enfermedades
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e Capacitar al personal interviniente

e Denunciar ante su ART los accidentes de trabajo o
enfermedades profesionales.

e Plantear objetivos en materia de higiene y seguridad
acordes a las actividades de la organizacion

¢ Investigar accidentes, incidentes y desvios

e Administrar el Sistema Integrado de Gestion.
e Asistir permanentemente a todos los niveles de la organizacion
e Aplicar las medidas preventivas y correctivas correspondientes

e Tomas el compromiso con el resultado final del cuidado de la
vida del trabajador y denunciar cualquier situacion que ponga

en riesgo a aquella

e Comunicar la ART correspondiente a la empresa y capacitar a
los operarios frente a la necesidad de aquella

Trabajadores:

e Cumplir con lo normado en seguridad e higiene desde la

empresa y el sector especializado
e Colaborar en los disefios de programas y mejoras

e Cooperar en la seleccién de herramientas y elementos de
seguridad

¢ Informar al encargado o responsable en Higiene y
Seguridad sobre los riesgos, peligros y desvios existentes

e Participar en las capacitaciones indicadas

e Conocer los procedimientos de trabajo seguro y

aplicarlos en sus tareas
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e Cooperar en las investigaciones de accidentes con total

honestidad.
e Mantener ordenados y limpios los lugares de trabajo

e Denunciar todo hecho que implique riesgo por parte de otro
trabajador

e Someterse a los controles requeridos desde las areas de

seguridad e higiene como de medicina laboral

Seleccion e ingreso del personal

El ingreso de nuevo personal puede deberse a diversos factores como aumento
de demanda de producto, suplantacion por vacaciones, ausencias prolongadas
por enfermedad o accidente, renuncias, despidos, etc. Estas incorporaciones se

hacen desde el sector de recursos humanos. Y abarcan los siguientes pasos:

1. Se determina la vacante y el perfil necesario para cubrir dicha posicion.
Es necesario saber qué tareas se van a desarrollar en el puesto de
trabajo para buscar las competencias necesariaspara su realizacion entre
los aspirantes al puesto. También se deben considerar factores como la
presion en el puesto de trabajo, si es necesario trabajar en equipo y otras
caracteristicas del puesto que ayuden a centrar mejor la busqueda del
candidato ideal. Dentro de la descripcion del puesto de trabajo se debe
definir el paquete retributivo, el resto de condiciones laborales y la oferta
a publicar.

2. Se anuncia la busqueda, en este caso se utilizan redes sociales como
Facebook, Instagram y Whatsapp, como también medios graficos (Diario
La voz del Pueblo).

3. Se reciben las postulaciones y se hace una primera seleccion. Apartando

a los candidatos con mayor similitud al perfil deseado.
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4. Se realizan la busqueda de informacion disponible en los medios, lo que
se conoce como huella de redes sociales.

5. Se cita a entrevistas a los candidatos que siguen en carrera para poder
confirmar la informacién recabada y ampliar la misma. Ademas en el
contacto personal se evaluan cuestiones de comportamiento en vinculos.
Un dato no menor es informar al postulante acerca de las retribuciones
econdmicas para el puesto al que aspira.

6. Se cita a referencias personales y laborales del postulante para validar
sus relaciones laborales anteriores en caso de corresponder.

Se determina quién es el candidato que ingresara a la empresa.

8. Antes de ingresar se realiza un control médico para determinar el estado
de salud previo al primer dia de trabajo, cumpliendo con la normativa
vigente y determinando si el ingresante es apto para el puesto en

cuestion o si se debe reasignar a otro puesto.

Induccion a la empresa

La integracion de un nuevo empleado requiere planificacion. Asi que se planifica
su horario, se prepara su lugar y al equipo de trabajo y listos todos los tramites
gue se necesitan para su completa integracién. Se informa al resto de los
empleados sobre la nueva contratacion y sobre la labor que estara
desempefiando dentro de la compafiia, esto le entrega al nuevo empleado un
sentido de importancia, porque se siente bien recibido. Se lo presenta con
nombre y seudonimo a cada uno de los integrantes tanto de su area como de
los otros sectores también. Se le hace una recorrida por las instalaciones
completas. Se carga la huella digital en el sistema de acceso y se le brinda una
charla acerca de los valores de la empresa, su mision y su vision. El ingresante

recibe un manual de ingreso y un reglamento propio de Mio Figlio SRL.
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El empleado nuevo es informado acerca de su lugar de trabajo y sus utiles, y
gueda en compaiiia de otro trabajador que cumple idénticas funciones. En el
corto periodo es consultado sobre su situacion dentro de la empresa.

Objetivos que persigue el programa de induccion:

 Asegurar la rapida adaptacion del ingresante con el fin de contribuir en forma

efectiva a alcanzar los objetivos de la organizacion.
* Lograr la identificacién del nuevo empleado.

* Brindar la oportunidad al trabajador de nuevo ingreso para que se identifique

con el grupo de trabajo con el que debera laborar.

* Crear en el nuevo integrante confianza en la organizacion y en si mismo.
* Proveer a la organizacion colaboradores bien informados.

* Reducir fallas, errores, accidentes, desperdicios.

*Tener menor rotacion de personal

* Proporcionar al nuevo trabajador una imagen clara y general de lo que es la
organizacion donde ha ingresado, que comprenda la funcion que cumple en
dicha organizacion, la dependencia o area en que trabajara y atribuciones que a

él le corresponde desempefar.

En los manuales el ingresante podra encontrar:

* Bienvenida cordial

» Historia de la companiia: cuando fue fundada, por quién y para qué.
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* Descripcidn detallada de los productos que proporciona

* Organizacion de la empresa se nombran los departamentos y divisiones de la

compaiiia
* El numero de personas que trabajan en la actualidad en la empresa
* Reglas de seguridad.

* Politicas de la empresa. Por ejemplo: remuneraciéon de la que goza el
personal, dias y procedimiento de pago, forma en que se efectta la
administracion de sueldos, promociones y ascensos, asistencias, faltas,
retardos, existencia de permisos especiales y bajo qué condiciones se otorgan,
horario de trabajo y de comida, normas internas de trabajo, adiestramiento,
capacitacion y desarrollo a los que tiene derecho, prestaciones como: obra
social, servicio médico y legal, vacaciones, aguinaldo, compras y precios
especiales de los productos que labora la empresa, plan de sugerencias, etc.

Presentaciones

Es especialmente importante presentar al nuevo empleado con el grupo de
trabajo. De la bienvenida que le den, depende muchas veces la futura

integracion del trabajador con sus comparfieros.

Se recomienda tener una reunién informal de un maximo de quince
minutos parapresentar al nuevo empleado con sus compaferos, jefes y

subordinados, en su caso.

Presentarlo, diciendo su nombre, el puesto que va a ocupar y desde
cuando, y encargarle a alguien del personal que le dé la bienvenida por

parte del grupo de trabajo.

Si esto no es posible y a las presentaciones se las realiza de manera

individual,se recomienda el siguiente orden:
|
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a) Con el supervisor o jefe directo.
b) Con los compafieros de trabajo.

c) Con los subordinados, si los va a tener.

Ubicacion del empleado en su puesto de trabajo:
En este punto se explica al nuevo empleado, en qué consiste
especificamente su puesto, se lo ubica dentro dela empresa y se le dice
como lo debe desarrollar. Los puntos que se deben desarrollar son los

siguientes:
e Nombre del puesto.
e Objetivo del puesto. Por qué y para qué esta hecho este puesto.

e Funciones del puesto. Es decir, las labores que estan a cargo del
empleado.Describe con claridad y minuciosidad qué es lo que va a
hacer el trabajadory como tiene que hacerlo.

e CbOmo esperas que se desempefie en el trabajo. Qué se espera que
logre con sus funciones el empleado. Debe de hablarsele del
desempefio, de la responsabilidad, de cémo debe manejar la
informacion. Explicarle coémo debe ser su conducta y su
presentacion. En caso de que deba usar uniforme, decirle por qué
y para que.

e Explicarle como va a ser evaluado su desempefio.

e Como parte del programa de induccién debe hacérsele sentir al
nuevo empleado que siempre estan el dialogo abierto para
comunicar cualquier inquietud o expresar alguna inconformidad

respecto al trabajo.
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Imagenes del reglamento que se entrega a cada empleado y que esta
disponible en el lugar
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Capacitaciones en Seguridad e Higiene

Las causas de los accidentes se encuadran dentro de diversas clasificaciones,
pero una de las principales es la que establece las condiciones inseguras por un

lado y los actos inseguros por el otro.

La capacitacion, la instruccién de los operarios en materia de seguridad e
higiene puede reducir los accidentes y enfermedades derivadas de los actos
erraticos del trabajador. El principal pilar de la construccién ciudadana es la
educacion, aquello que forma cultura, y el entorno laboral no escapa a ello. Por
ende un programa de capacitacion acorde a las necesidades de la empresa
puede disminuir en gran numero los efectos adversos generados propiamente
por el operario como asi también dar a notar las condiciones inseguras y

mejorar el entorno para evitar por doble via el dafio a la salud del hombre.

Un programa de capacitacién debe involucrar a todos los rangos jerarquicos de
la empresa y tomar una mirada holistica de los riesgos presentes en el rubro y
los exclusivos del local de trabajo. Abarcando desde los riesgos generales y que
afectan a todas las actividades como los in itinere, eléctricos, incendio, etc.,
hasta los méas exclusivos del rubro como el riesgo de atrapamiento, el ruido,

entre otros.

La ley 19587 de 1972 establece en su CAPITULO 21:

Capacitacion

Articulo 208. — Todo establecimiento estara obligado a capacitar a su personal en

materia de higiene y seguridad, en prevencion de enfermedades profesionales y

de accidentes del trabajo, de acuerdo a las caracteristicas y riesgos propios,

generales y especificos de las tareas que desempefa.

Articulo 209. — La capacitacion del personal debera efectuarse por medio de

conferencias, cursos, seminarios, clases y se complementaran con material
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educativo grafico, medios audiovisuales, avisos y carteles que indiquen medidas

de higiene y seguridad.

Articulo 210. — Recibiran capacitacién en materia de higiene y seguridad y
medicina del trabajo, todos los sectores del establecimiento en sus distintos
niveles:

1. Nivel superior (direccién, gerencias y jefaturas).

2. Nivel intermedio (supervision de lineas y encargados).

3. Nivel operativo (trabajadores de produccion y administrativos).

Articulo 211. — Todo establecimiento planificara en forma anual programas de
capacitacion para los distintos niveles, los cuales deberan ser presentados a la
autoridad de aplicacion, a su solicitud.

Articulo 212. — Los planes anuales de capacitacion seran programados y
desarrollados por los Servicios de Medicina, Higiene y Seguridad en el Trabajo en
las areas de su competencia.

Articulo 213. — Todo establecimiento debera entregar, por escrito a su personal,
las medidas preventivas tendientes a evitar las enfermedades profesionales y
accidentes del trabajo.

Articulo 214. — La autoridad nacional competente podra, en los establecimientos y
fuera de ellos y por los diferentes medios de difusion, realizar campanas
educativas e informativas con la finalidad de disminuir o evitar las enfermedades

profesionales y accidentes de trabajo.

El objetivo primordial de la Ley de Riesgos del Trabajo N° 24557/95 es reducir la
siniestralidad laboral a través de la prevencién de los riesgos derivados del
trabajo. Para ello, establece los siguientes derechos y obligaciones, relacionadas
con la formacion de los trabajadores en materia de prevencién de riesgos
laborales.

Empleador:

- Informar a sus trabajadores de los riesgos que tiene su tarea y protegerlos de los
MisMos.

- Capacitar a sus trabajadores en métodos de prevencion de riesgos del trabajo.
I ——
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Trabajadores:
- Recibir informacion y capacitacion sobre cdmo prevenir accidentes o
enfermedades profesionales.

- Participar de actividades de capacitacion sobre salud y seguridad en el trabajo.

Son los objetivos de la capacitacion:

e Capacitar a los trabajadores para la identificacion de los riesgos laborales
gue puedan existir en los distintos ambientes de trabajo, de manera que
puedan eliminarlos o minimizarlos.

e Capacitar a los trabajadores para que conozcan los riesgos existentes en
las tareas cotidianas y adopten los cuidados necesarios para evitar la
ocurrencia de accidentes.

e Generar conductas positivas y mejoras en el clima de trabajo, la

productividad, la calidad y la seguridad.

La capacitacion, es un proceso educacional de caracter estratégico aplicado de
manera organizada y sistémica, mediante el cual el personal adquiere o desarrolla
conocimientos y habilidades especificas relativas al trabajo, y modifica sus
actitudes frente a aspectos de la organizacion, el puesto o el ambiente laboral.
Con el objeto de promover conductas seguras, tendientes a la prevencion de los
riesgos laborales y las enfermedades profesionales.

Durante el disefio de las actividades de capacitacion se consideraron las
particularidades del trabajador como adulto que participa de un proceso formativo
y se tuvieron en cuenta las siguientes leyes que orientan el aprendizaje de
personas adultas:

* Ejercitacion: Se recuerda con mayor claridad y por un espacio mayor de tiempo
lo que se ha repetido y ejercitado.

* Efecto: Las experiencias asociadas con resultados satisfactorios son mejor
comprendidos y memorizados que los asociados a un fracaso. Por eso los
objetivos deben formularse acorde con las posibilidades de cumplirlos y que

permitan a través de ellos manifestar potencialidades y desarrollar capacidades.
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* Intensidad: Todo aprendizaje asociado a vivencias que provoquen un impacto
emocional genera mayor recordabilidad y aceptacion.
« Utilidad: Los conocimientos aprendidos y las capacidades desarrolladas son
mejor recordadas y consolidadas si esta asociadas a las actividades que
posteriormente realizaran los trabajadores durante el ejercicio de su profesion.
Para la secuenciacién de las actividades, se efectud un diagnéstico de las
conductas y comportamientos de los

e trabajadores en relacion a cada uno de los riesgos identificados y

considerados en el presente plan.

Plan anual de capacitaciones
Mio Figlio SRL 2024
Mes de ejecucion
Accion / Actividad 1|2|3|4]5(6]|7]|8]|9]|10|11]12

1|Riesgo de incendio A

2|Uso de extintores A

3|Riesgo eléctrico A

4|RCP A

5|Primeros auxilios A

6|Manejo manual de cargas B Destinatarios

7|Riesgo de atrapamiento B Todos A

8|Riesgo en oficinas E Produccion B

9|Manejo seguro D Ventas C
10|Plano de evacuacion A Repartidor D
11|Caida a otro nivel C Administrativo E
12]|Riesgo in itinere A

PROYECTO FINAL INTEGRADOR

IGNACIO BILBAO 125



Modelo de planilla de

UNIVERSIDAD

@» FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

asistencia y entrega de material

Temética: riesgo eléctrico

CUIT 30712244611

Fecha 7/ 03 /24

Razén Social MIO FIGLIO SRL

Establecimiento PANADERIA MIO FIGLIO C.P. 7500

Direcciéon Lavalle 52

Localidad TRES Provincia
ARROYOS BUENOS AIRES

DETAII F DE MATERIAI ES ENTREGADQOS

Formato Tema
Papel La importancia del uso de las protecciones
Papel Las reglas de oro

DETALLE DE TRABAJADORES A LOS QUE SE LES ENTREGO EL MATERIAL

_ _ Docume )
Nombre y Apellido Puesto de trabajo Firma
nto
Observaciones
Firma Instructor Aclaracion Instructor

- ________________________________________________________________________________________|
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Inspecciones de Seguridad

Las inspecciones de seguridad son una herramienta clave en el control y
gestion de la seguridad y salud en el trabajo. Este mecanismo permite la
verificacion de los riesgos presentes en el local como también el control del
cumplimiento de las normas y de lo deseado por la empresa que puede ser mas

exigente que las normas mismas.

Una inspeccion de seguridad se puede definir como un procedimiento
administrativo que permite el estudio de las condiciones fisicas y del trabajo
realizado con el objetivo de detectar posibles riesgos que puedan provocar

accidentes por errores técnicos o humanos.
Las inspecciones se pueden clasificar en:

e Inspeccion Informales: Se ejecutan de forma espontanea y sin
cronograma previo.

e Inspeccion Formal: Se requiere un cronograma y una planeacion que se
adapte a las necesidades de las operaciones.

e Inspeccion general: Son las evaluaciones que buscan reconocer los
posibles riesgos dentro de las instalaciones.

e Inspeccion partes Criticas: Se inspecciona todos los elementos que
tienen mas probabilidad de ocasionar un accidente cuando no funciona
correctamente.

¢ Inspecciones especiales: Se realiza cuando sucede algo excepcional o

especial en la operacién de la organizacion.

PROYECTO FINAL INTEGRADOR

IGNACIO BILBAO 27



UNIVERSIDAD

@» FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Funciones de las inspecciones de seguridad laboral
Las inspecciones de seguridad en las organizaciones se ejecutan por parte del
personal interno o externo de una organizacion que tiene como funcién apoyar con

el cumplimiento de las normas, entre sus funciones encontramos los siguientes:

« Vigilar el cumplimiento de la normativa de seguridad.
e Instruir y comunicar sobre las actividades de seguridad que se estipulan
dentro de la organizacion.
« Apoyar en la creacion de instrucciones de trabajo
« Incentivar e influir en el orden y la limpieza en el &rea de trabajo.
e Incentivar la cultura preventiva entre empleados.
« Capacitar sobre el uso adecuado y la correcta mantencion de equipos de
trabajo.
o Comunicar a la direccion sobre las insuficiencias detectadas.
e Apoyar en las investigaciones de los accidentes laborales.
« Difundir las medidas de emergencias estipuladas en el plan de emergencia de
la empresa.
« Inspeccionar la correcta ubicacion de los equipos de extincion de incendios,
asi como la correcta ubicacion.
Objetivos de las inspecciones de seguridad SST
Con las inspecciones de seguridad, se intenta vigilar el cumplimiento de las
medidas preventivas y detectar circunstancias de riesgo. Al realizar inspeccién por

parte del inspector de seguridad se cumplen los siguientes objetivos:

« Verificar los peligros: Detectar los peligros que no se descubrieron durante
el andlisis del trabajo o la tarea, se hacen aparentes cuando se inspecciona el
area de trabajo y se observa a los empleados.

o Identificar insuficiencia de los equipos de trabajo: Estas insuficiencias se
pueden generar por el uso y desgaste como también pueden ser provocados

por el abuso de los equipos. La ventaja de las inspecciones es que ayudan a
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detectar de manera temprana si el equipo presenta fallas o dafios por
desgastes antes de llegar al limite de su condicion.

« Identificar acciones indebidas: Las acciones inadecuadas de los empleados
gue pueden traer grandes consecuencias. Las inspecciones incluyen tanto las
condiciones del lugar como las practicas de trabajo, ayudan a detectar las
metodologias que poseen potencialidad de dafio.

o Detectar efectos de cambios: Identificar los efectos imprevistos de cambios
de procesos productivos o en los recursos. Los procesos normalmente sufren
variaciones en relacion a su disefio original.

e Proponer Soluciones: Los resultados de la inspeccion deben generar
propuestas correctivas y de control que excluyan los riesgos que se

identifican.

Las inspecciones pueden abarcar desde lo mas global como el relevamiento
general de riesgos laborales (ver RGRL de la empresa en el Anexo adjunto)
emanado por la normativa vigente hasta lo mas minucioso como una lista

exclusiva de verificacién sobre una actividad o maquina particular.

A continuacién una muestra de un check list para una de las maquinas de la

panaderia.
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Inspeccién de control

mensual batidora

Fechade

chequeo

Préximo

chequeo

NUmero del

equipo

Evaluador

Usuario

Controles

Cumple

Z
[3

Descripci

on

Si

NO

N/A

Cableado y fichas de alimentacion

Tablero de control y botoneras

Parada de emergencia

Caja de marcha

Paleta de amasado

Niveles de aceite

Protectores de polea

Q| N O O | W N B

Limpieza general

9 Reja de seguridad

Nivel de cumplimiento:

Malo Regular

Optimo

Comentarios:
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Investigacion de accidentes

Dado que la factibilidad de que ocurra un accidente es imposible de eliminar, la
empresa debe contar con un esquema de investigacion predeterminado para
poder hallar los causales y con ello trabajar en las mejoras y reducir o eliminar

el riesgo participante.

De acuerdo a lo que promueve la, el método sugerido para la empresa Mio

Figlio SRL es el de arbol de causas.

La Superintendencia de Riesgos del Trabajo utiliza y promueve la implementacion
del Método del Arbol de Causas para la Investigacion de Accidentes que sirve
para analizar los hechos acaecidos con el objetivo de prevenir futuros casos. Este
método presenta una l6gica de pensamiento distinta a la convencional, dado que
excluye la busqueda de la “culpabilidad” como causa del accidente, permite
detectar factores recurrentes en la produccién de los mismos con el fin de

controlar o eliminar los riesgos en su misma fuente.

Es un método resultante de un procedimiento cientifico que:

« Permite confrontarse a los hechos de manera rigurosa

o Facilita una mejor gestion de la prevencion y ocasiona una disminucion del

namero de accidentes, y

« Establece una practica de trabajo colectivo.
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El método del arbol de causas es una técnica para la investigacion de accidentes
basada en el andlisis retrospectivo de las causas, considerando a esta falla del
sistema hombre maquina como multi causal, y también abriendo la posibilidad de
investigacion a fallas en las que no se llega a afectar al hombre, lo que se conoce
como incidente.

A partir de un accidente ya sucedido, el arbol causal representa de forma gréfica la
secuencia de causas que han determinado que éste se produzca.

El andlisis de cada una de las causas identificadas en el arbol nos permitird poner
en marcha las medidas de prevencion mas adecuadas.

El método del arbol de causas es una herramienta Gtil para el estudio en profundidad
de los accidentes ya que nos ofrece una vision completa del mismo. Esta disefiado
para ser elaborado en equipo con la participacion efectiva del personal en las
diferentes etapas del analisis del accidente convirtiéndose con ello también en un
medio de comunicacion entre los diferentes actores que intervienen en el proceso,
empezando por el trabajador accidentado y pasando por los delegados de
prevencion, trabajadores designados, mandos intermedios, técnicos de los servicios
de prevencién e inspectores de trabajo.

El método del arbol de causas permite por una parte recopilar toda la informacién
en torno a un suceso y presentarla de forma clara, y por otra, mediante el analisis
de la informacion obtenida, se identifican las principales medidas a tener en cuenta
para evitar la repeticion del suceso.

El estudio de los incidentes ocurridos en una empresa mediante la técnica del
método del arbol de causas permitira también determinar los factores
estrechamente relacionados con la produccion de este incidente y que pueden estar
presentes en el desencadenamiento de un futuro accidente de mayor gravedad.
Interviniendo sobre estos factores con medidas oportunas estaremos evitando la

aparicion de accidentes.
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La aplicacion sistematica y mantenida del método del arbol de causas depende de
la capacidad de la empresa para integrar esta accidén en una politica de prevencién
planificada y concebida como un elemento mas dentro de la gestion

de la empresa.

Para garantizar resultados efectivos en la investigacion de todo accidente se
deberan de dar simultdneamente estas cuatro condiciones:

1. Compromiso por parte de la direccion de la empresa, capaz de garantizar la
aplicacion sistematica de los procedimientos oportunos, tanto en el andlisis de los
accidentes como en la puesta en marcha de medidas de prevencién que de este
andlisis se desprendan.

2. Formacién continuada y adaptada a las condiciones de la empresa de los
investigadores que pongan en practica el método del arbol de causas.

3. La direccion, los supervisores y los trabajadores deben estar perfectamente
informados de los objetivos de la investigacion, de los principios que la sustenta y
de la importancia del aporte de cada uno de los participantes desde su funcion y/o
rol que desempeifia en la investigacion.

4. Obtencion de mejoras reales en las condiciones de seguridad. Esto motivara a

los participantes en futuras investigaciones.

Este proceso abarca de dos etapas a grandes rasgos, las cuales son:

e Larecoleccién de la informacion de manera segura
e Y la construccion del arbol de causas en si mismo con la informacion

obtenida

Para recabar la informacién es necesario concurrir al lugar de los hechos lo méas
pronto posible y entrevistar a la gente que conoce el trabajo, evitando buscar
culpabilidades, creando un espacio de confianza, obteniendo datos de la
situacion previa inmediata como de tiempos mas lejanos que pudieran afectar.
Obteniendo hechos reales como datos, dejando a un lado las conjeturas y
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juicios de valor, es decir, tomar nota de hechos genuinos. Para distinguir unos

de otros:

e Hechos: son datos objetivos. Se encargan de describir o medir una situacion,
no hace falta investigarlos ya que son afirmaciones que se hacen con total
certeza, nadie las puede discutir porque son reales.

e Interpretaciones: informaciones justificativas o explicativas de un suceso
basadas en normativas no corroboradas.

e Juicios de valor: opiniones personales y subjetivas de la situacion.

Al recabar la informacion e introducirla en el esquema del arbol de causas,
podremos determinar causales y someter a medidas correctivas estos factores

potenciales de accidentes.
Investigacion ejemplo en la panaderia.

La panaderia posee una pequefia planta en la que funciona tanto el area de

produccién como las oficinas administrativas y ventas.

Trabajan dos turnos: mafana y tarde. Durante la noche se realizan tareas de

limpieza.

A las 7 AM, como ocurre habitualmente, los operarios inician su turno poniendo
las maquinas en marcha. Oscar tiene dificultades con la amasadora en que

trabaja: se detiene y arranca en forma intermitente.

Decide entonces parar el trabajo y llamar al sector de mantenimiento.
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Marcelo, el encargado de mantenimiento detecta un cable pelado en el interior de
la maquina y corta la energia. Como no tiene suficiente cinta aisladora para

encintarlo va a su taller en busca de una nueva.

Mientras regresa la persona de mantenimiento, Oscar se arremanga su ropa de
trabajo. Esta accion provoca la caida de un brazalete metalico que usa en su
mufieca. Este cae en un charco de agua formado en la base de la maquina.
Cuando Oscar intenta recuperarlo, una descarga eléctrica lo deja inconsciente en

el piso.
De la investigacién realizada surgen los siguientes hechos:

Fabian, empleado administrativo que ingresa a trabajar a las 8 hs. quiere poner
en marcha su PC, al desconocer la razon del corte de energia, reconecto el
interruptor.

La planta cuenta con un solo interruptor colocado en un pasillo que separa a

ambas éareas de trabajo.

Por otra parte Carolina, la encargada de la limpieza no habia dado aviso de la
pérdida de agua de la canilla (cercana la amasadora de Oscar) que ella utiliza.
La noche anterior un trapo de piso estaba tapando la rejilla, por eso la pérdida de
la canilla gener6 acumulacién de agua y la formacion de un charco que se

extendié hasta la maquina de Oscar.

Listado de hechos - Caso 1
1. Alos 7 AM ingresan los operarios del area de produccion.
2. A las 8 AM ingresan los empleados administrativos.

3. Oscar, pone en marcha su amasadora.
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4. La amasadora se detiene y arranca en forma intermitente.

5. Oscar llama al sector mantenimiento.

6. Marcelo, del sector mantenimiento, detecta un cable pelado en la amasadora.

7. Marcelo corta la energia para arreglarlo.

8. Como no tiene cinta aisladora va a buscarla.

9. Oscar se arremanga la camisa.

10. Cae su brazalete metalico en un charco de agua que esta al pie de la
amasadora

11. Oscar mete la mano en el charco para tomar su brazalete.

12. Oscar recibe una descarga eléctrica.

13. Oscar esta inconsciente en el piso.

14. Hugo, empleado administrativo, ingresa a trabajar.

15. Desconoce causa de interrupcion de la corriente.

16. Reconecta la corriente.

17. Pérdida de agua en canilla de pileta de limpieza cerca de la amasadora.
18. Rejilla tapada.

19. Acumulacion de agua.

20. Charco formado en la base de la maquina de Oscar.
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21. Agua energizada.

22. En la planta existe un unico interruptor de corriente.

Arbol de causas:

D

:

(-

P QQ
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MEDIDAS CORRECTIVAS Y LOS FACTORES POTENCIALES DE ACCIDENTE

FICHERO ACCIDENTE CASO 1

¢ Determinacion de los factores del accidente, las “Medidas Correctivas” y la

determinacion de los Factores Potenciales de Accidentes intervinientes.

Observaciones: Para establecer las medidas preventivas adecuadas se debe

visitar y analizar cada lugar donde existan los elementos involucrados en cada

factor potencial de accidente (en estos ejemplos serian: las canillas y la

utilizacién de corriente eléctrica)

Factor Potencial de Accidente a observar

Descripcion:

Falta de mantenimiento en canillas.

N| Puesto, equipo o
°f taller donde esta

presente

Medidas de prevencion posibles

Limpieza

Mantenimiento debera revisar periddicamente el funcionamiento

de las canillas utilizadas para la limpieza y reparar desperfectos
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DAD

A

Accidente N°:

“ Oscar recibe

descarga eléctrica”

Lugar: (puesto)

Amasador

Fecha:

Nro Factores del

accidente (lista)

Medidas Correctivas

Factores Potenciales de
Accidentes (FPA)

17

Perdida de agua
en canilla de
pileta de limpieza
cerca de la

amasadora

Realizar inmediata
reparacion de la
canilla

Realizar
mantenimiento
periddico

Reubicar pileta de
limpieza en otro lugar

mas adecuado

18
Rejilla tapada

Establecer normas de
procedimiento para
evitar obstrucciones

en rejillas

Falta de mantenimiento en

canillas.

Colocar carteles
indicando

el peligro

Usar candado y
asignar un

responsable para la

Falta de normas de

procedimiento para la limpieza

- ________________________________________________________________________________________|
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15

22

10

Desconoce
causa de
interrupcion de la
corriente

eléctrica

interrupcion de la

corriente eléctrica

En la planta
existe un Unico
interruptor de
corriente

eléctrica

Separar el suministro
de corriente eléctrica
para cada area
Colocar en cada
magquina un interruptor

de corriente

Falta de normas de
procedimiento en seguridad
para actuar en casos de corte

de la corriente eléctrica

Establecer normas de
procedimiento sobre el
uso de brazaletes

para evitar riesgos

Cae su brazalete
metalico en un
charco de agua
gue esta al pie

de la amasadora

Revisar caja de
herramientas antes de
acudir a una solicitud

de reparacion

Carencia de interruptores de

corriente eléctrica en cada area

Falta de capacitacion en riesgos

especificos
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Falta de prevision en la

preparacion u organizacion de

Como no tiene los materiales basicos
cinta aisladora va requeridos en area de
a buscarla mantenimiento

R L L CGS S T I L i i i

El servicio de limpieza debera informar inmediatamente

cualquier desperfecto.

Pileta en area de

produccién
Reubicar pileta de limpieza en otro lugar mas adecuado
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Bafio idem punto uno.

Cocina idem punto uno.

Factor Potencial de Accidente a observar

Descripcion:

Carencia de interruptores de corriente eléctrica en cada area

N| Puesto, equipo o Medidas de prevencion posibles
°| taller donde esta

presente

Produccién Colocar un interruptor especifico para el area. Sistema de puesta

a tierra e interruptor diferencial (disyuntor)

Colocar en cada maquina sistema de puesta a tierra e

interruptor diferencial (disyuntor).
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Administracion

Colocar sistema de puesta a tierra, e interruptor diferencial

(disyuntor).

Planilla: Deteccidn precoz de los riesgos por puesto

Puesto, equipo, taller observado

Area Produccion

interruptores de
corriente eléctrica en

cada area

Nl Factores Potenciales Medidas de prevencion posibles
°| observados
Carencia de Colocar un interruptor especifico para el area. Sistema de

puesta a tierra e interruptor diferencial (disyuntor)

Colocar en cada maquina sistema de puesta a tierra e

interruptor diferencial (disyuntor).
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Falta de mantenimiento

en canillas.

Reubicar pileta de limpieza en otro lugar mas adecuado

Planilla: Deteccidn precoz de los riesgos por puesto

Puesto, equipo, taller observado

Mantenimiento

N

(o]

Factores Potenciales

observados

Medidas de prevencion posibles

Falta de normas de
procedimiento en
seguridad para actuar
en casos de corte de la

corriente eléctrica

Elaborar y Capacitar a los responsables de mantenimiento
eléctrico en los procedimientos en seguridad para actuar en
casos de trabajos con interrupcién del suministro de energia

eléctrica.

Falta de prevision en la
preparaciéon u
organizacion de los
materiales basicos
requeridos en area de

mantenimiento

Asegurar la existencia y organizacion de los materiales
basicos requeridos mediante un chek list en su maletin portatil

y en paifiol del taller.
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Falta de mantenimiento

en canillas.

Falta de mantenimiento

de rejillas

Planificar revision periddica de todas las canillas en la planta

Realizar recorrido periodico verificando el estado de camaras

y rejillas de desaguies.

Plan Accion Anual de Seguridad e Higiene

El Programa Anual de Prevencion de Riesgos Laborales fija los compromisos de la

empresa en materia de salud y seguridad en el trabajo a los efectos de ajustar su

conducta a lo establecido en la normativa vigente y con la finalidad de disminuir

todo riesgo que pueda afectar la vida y la salud de los trabajadores como

consecuencia de las tareas desarrolladas.

Plan de Accion Anual 2024

Mio Figlio SRL
o %
Mes de ejecucion _
Ejec.
Accion / Actividad 1] 2] 3| 4] 5] 6] 7| 8] 9|10j11|12
Analisis ergonomia Resolucion 15
886/15
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Evalucacion ergonémica
Resolucién 295/03

10

3|Monitoreo de efluente 26

4|Carga de fuego 26

5|Control de plagas 20]20]20]20]20}20§20}20}20}20}20]20

Certificado de aplicador para 15
control de plagas
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Estadisticas de siniestros laborales

Andlisis estadisticos de los accidentes de trabajo

Las estadisticas es el proceso de recopilacion de datos que permite
elaborar una serie de conjeturas y opiniones respecto de hechos pasados y
también tomar decisiones a futuro con ello. El andlisis estadistico proporciona un
sistema de seguimiento y control del nimero de accidentes, su gravedad, sus
causas, la forma de producirse,asi como la localizacion de los puestos de trabajo
con mayor riesgo. Facilita el conocimiento de la evolucién de la accidentalidad en

nuestra empresa.

El célculo de los indices estadisticos de cada empresa permite el control
de gastos en materia de accidentes y enfermedades de una empresa, ayudando
a revelar los gastos ocultos que en la mayoria de casos son obviados y es una
herramienta de seleccién de inversiones en materia preventiva, es decir que entre
varias alternativas de inversion en prevencion, podremos elegir aquellas que

presenten unos indices mas altos.

Por su parte en la valoracion entre periodos ayuda a evaluar la incidencia

de la aplicacion de medidas preventivas y correctivas en cada area.
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Los indices de siniestralidad se utilizan para evaluar la incidencia de accidentes y

lesiones en el lugar de trabajo.

A. Incidencia de Accidentes: Este indice mide la cantidad de accidentes o
lesiones por cada 1000 trabajadores durante un periodo especifico. Este indice es
utilizado cuando no se dispone de informacion sobre las horas trabajadas.

numero de accidentes

Incidencia = x1000
numero de Trabajadores

B. Tasa de Frecuencia: Esta tasa se enfoca en la cantidad de accidentes o
lesiones por cada hora trabajada. La formula es similar a la anterior, pero se divide

por el nimero total de horas trabajadas en lugar del nimero de trabajadores.

] (nimero de accidentes)
Frecuencia = — - * 1000000
numero de horas trabajadas

C. Tasa de Gravedad: Mide la gravedad de los accidentes en funcion de la

cantidad de dias perdidos por accidente. La férmula general es:

Numero de jornadas perdidas
Gravedad = — - * 100
namero de horas trabajadas

D. Duracién media de las bajas por accidente: Representa el tiempo medio,
computado en numero de jornadas de trabajo, que se pierde como consecuencia

de un accidente.
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» ) Numero de jornadas perdidas
Duraciéon media =

namero de accidentes con baja

Normas de Seguridad

Las normas de seguridad e higiene son las normas mas importantes en
materia de prevencion que toda empresa debe implementar para lograr la
proteccion de la salud de sus empleados. La aplicacion correcta de estas normas
por parte de los profesionales y el compromiso de los trabajadores por cumplir
estas mismas, junto con los distintos estamentos jerarquicos, permitiran un trabajo

mas seguro.

Normas generales

1. Esté prohibida la utilizacion de celulares dentro de la empresa. Los mismos
deben ser dejados en el locker.

Se encuentra prohibido tomar fotografias dentro de la empresa.

3. Queda totalmente prohibido fumar dentro de la instituciébn, como asi
también en los horarios de trabajo. Se sugiere no fumar en el trayecto hacia
el trabajo, para no tener olor a cigarrillo durante la jornada laboral ya que da
una mala imagen de la empresa y para con el cliente y los trabajadores.

4. Se deben mantener los ambientes y bafios en condiciones de limpieza e
higiene adecuadas.

5. Cualquier cambio de domicilio debera ser comunicado a la empresa con
anticipaciéon. Esto es fundamental para la cobertura de la ART, ya que
cualquier discrepancia implica riesgos de reconocimiento del hecho.

6. Alingresar productos alimenticios personales, deben estar en sus
respectivos tuppers guardarlos en las heladeras o camara frigorifica,
evitando contaminacién de la materia prima.

7. Por cuestiones de higiene laboral, no se podra circular por la via publica

con ropa laboral.
I —
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Es obligatorio por ley la utilizacién de la ropa de trabajo, equipo completo,
sin omitir ninguna de las prendas. En caso de no contar con ropa de
trabajo, no se podra comenzar a trabajar, debiendo notificar esto a su
superior. La ropa debera encontrarse en excelentes condiciones, limpia 'y
sana, sin manchas ni rasgaduras. En caso de que se requiera ropa de
trabajo, se tendr& que solicitar al superior.

Se encuentra prohibido el uso de aros, piercings, pulseras y cadenas en
horario de trabajo por cuestiones de seguridad y estética, asi como por
cuestiones de salubridad, lo cual se es informado en el curso de
manipulacion de alimentos.

Es obligatorio el uso de la ropa de trabajo provista, delantales y barbijos los
cuales se encuentran a disposicidn, garantizando la higiene de la
mercaderia, y protegiendo la salud de cada trabajador.

La ropa de trabajo cumplira lo siguiente: Sera de tela flexible, que permita
una facil limpieza y desinfeccion y adecuada a las condiciones del puesto
de trabajo. Ajustara bien al cuerpo del trabajador, sin perjuicio de su
comodidad y facilidad de movimientos. Siempre que las circunstancias lo
permitan, las mangas seran cortas y cuando sean largas, ajustaran
adecuadamente. Se eliminaran o reduciran en lo posible, elementos
adicionales como bolsillos, bocamangas, botones, partes vueltas hacia
arriba, cordones y otros, por razones higiénicas y para evitar enganches. Se
prohibira el uso de elementos que puedan originar un riesgo adicional de
accidentes, como ser: corbatas, bufandas, tirantes, pulseras, cadenas,
collares, anillos y otros.

Cada empleado debe contar con el curso de manipulacion de alimentos
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Sector produccion:

Amasadoras / Batidoras (Riesgo de atrapamiento / Riesgo eléctrico)

[ERN
1

Antes de utilizar la maquina revise que en el sector de trabajo la iluminacién
sea acorde, y que no haya pisos humedos, cables en mal estado ni objetos
gue puedan caerse dentro del tacho de amasado / batido.

2- Considere tener colocado el equipo de trabajo completo (Pantalén, remera,
delantal, cofia, calzado y barbijo). Recuerde que esta prohibido el uso de
pulseras, relojes, anillos y todo tipo de accesorios.

3- Verifique el correcto funcionamiento de las protecciones colectivas, como
paradas de emergencia y tapas o rejillas. ESTA PROHIBIDO ANULAR LAS
MEDIDAS DE SEGURIDAD.

4- Asegurese de que la maquina esta parada.

5- Levante la tapa/ rejilla

6- Cargue los ingredientes de manera adecuada, evitando sobreesfuerzos y
derrames

7- Baje latapa/ rejilla

8- Proceda a dar marcha al equipo en la velocidad deseada y aléjese de las
partes méviles del equipo

9- Una vez transcurrido el tiempo determinado, proceder a la detencién de la
magquina

10-Levantar la tapa, asegurandose que no se vuelva hacia abajo

11-Retirar el amasijo o crema

12-Volver a bajar la tapa/ rejilla
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Laminadoras / Sobadoras (Riesgo de atrapamiento / Riesgo eléctrico)

1-

Antes de utilizar la maquina revise que en el sector de trabajo la
iluminacién sea acorde, y que no haya pisos humedos, cables en mal
estado ni objetos que puedan caerse sobre o dentro de la maquina.
Considere tener colocado el equipo de trabajo completo (Pantalén,
remera, delantal, cofia, calzado y barbijo). Recuerde que esta prohibido
el uso de pulseras, relojes, anillos y todo tipo de accesorios.

Verifique el correcto funcionamiento de las protecciones colectivas,
como paradas de emergencia y tapas o rejillas. ESTA PROHIBIDO
ANULAR LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD.

Ponga en marcha la maquina, mantenga la mirada sobre el lugar,
evitando distracciones.

Coloque la masa con ambas manos por la zona de desplazamiento
manteniendo lo mas alejado posible tanto el cuerpo como las prendas
de vestir, de las partes méviles (cintas y rodillos). Cuide la postura de la
espalda, evitando arqueamientos.

Retire el bastdbn con ambas manos y con la mayor distancia posible de
las partes moviles.

Repita la operacién hasta conseguir la refinacion buscada

Pare la maquina

Mesas de corte / armado automatico (Riesgo de atrapamiento / Riesgo

eléctrico)

1- Antes de utilizar la maquina revise que en el sector de trabajo la iluminacion

sea acorde, y que no haya pisos humedos, cables en mal estado ni objetos

gue puedan caerse sobre o dentro de la maquina.
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Considere tener colocado el equipo de trabajo completo (Pantalon, remera,
delantal, cofia, calzado y barbijo). Recuerde que esté prohibido el uso de
pulseras, relojes, anillos y todo tipo de accesorios.

Verifique el correcto funcionamiento de las protecciones colectivas, como
paradas de emergencia y tapas o rejillas. ESTA PROHIBIDO ANULAR LAS
MEDIDAS DE SEGURIDAD.

Ponga en marcha la maquina, mantenga la mirada sobre el lugar, evitando
distracciones.

Coloque la masa con ambas manos por la zona de desplazamiento
manteniendo lo mas alejado posible tanto el cuerpo como las prendas de
vestir, de las partes moviles (cintas, rodillos y cortantes). Cuide la postura
de la espalda, evitando arqueamientos.

Repita hasta haber cortado / armado todos los bastones

Apague la maquina y desenchufe de ser necesario, sin tirar del cable.

Cortadora De Fiambres

1-

Antes de utilizar la maquina revise que en el sector de trabajo la iluminacion
sea acorde, y que no haya pisos humedos, cables en mal estado ni objetos
gue puedan caerse sobre o dentro de la maquina.

Considere tener colocado el equipo de trabajo completo (Pantalon, remera,
delantal, cofia, calzado y guante). Recuerde que esta prohibido el uso de
pulseras, relojes, anillos y todo tipo de accesorios.

Verifique el correcto funcionamiento de las protecciones colectivas, como
cubre cuchillas, etc. ESTA PROHIBIDO ANULAR LAS MEDIDAS DE
SEGURIDAD.

Para cargar el alimento a rebanar debera estar la maquina parada y el

regulador de espesor de corte en cero.
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5- Encienda la maquina. Ajuste el valor de espesor.

6- Nunca introducir las manos en la zona de corte.

7- Para sujetar el producto, utilizar el contrapeso agarrdndolo por su
empufadura. Mantener las manos, las ropas, y cabellos alejados de las
partes mdviles de la cortadora. Utilizar siempre el contrapeso del equipo.

8- Nunca acercar la mano a la cuchilla para recoger la rodaja, la cuchilla siempre
debe estar protegida y recibir y acomodar la feta en la parte de la base de la
cortadora.

9- No juntar més de 10 fetas en la base / Trasladar a otro lugar inmediatamente
adjunto

10- Una vez concluido el trabajo de feteado, apagar la maquina con la mano

limpia.

Limpieza de maquinas

[ERN
1

En todos los casos de limpieza de maquinas que requieren de energia

eléctrica debera parar la maquina y desconectarla de la red de

abastecimiento energético.

2- Barrer la maquina con los cepillos exclusivos y determinados a tal fin

3- Limpiar con trapo humedo, si se requiere. Evitar humedecer partes
eléctricas

4- Secar con trapo seco o papel absorbente.

5- No mover la maquinaria pesada realizando sobre esfuerzos, requerir ayuda

necesaria
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Limpieza de pisos

1. Colocar los sefializadores correspondientes para realizar este servicio,
dejandolo a la vista durante el proceso.

2. Preparar el area a lavar (retiro de mobiliario de facil manipulacion, y
desenchufar aquellos elementos mobiliarios que puedan transmitir
corriente).

3. Se procede a preparar la solucion de agua con desodorante y se colocan
los guantes.

4. Se moviliza lentamente sobre el piso hiumedo con el calzado con buen
estado de agarre.

5. Utilizando un trapeador se recoge toda la suciedad que ha sido removida
para luego enjuagar el piso con agua limpia y repita la operacion para el
secado.

6. Se refriega los bordes y z6calos del ambiente.

7. Dejar secar por un espacio de 20 minutos aproximadamente.

8. Retornar el mobiliario al lugar de origen y dejar ordenado el ambiente. Se

retira los sefalizadores.

Plan de emergencia

El desarrollo de un plan de evacuacién abarca desde la capacitacion hasta la
elaboracion de un mapa que permita de manera facil y rapida ubicar a los
trabajadores en el espacio, para que con esas herramientas puedan abandonar
el puesto de trabajo de la manera mas veloz y evitando exponerse a los riesgos

0 contingencias que se hayan presentado.

Por ello un plan de evacuacion cuenta también con roles asignados frente a la
emergencia, para no tomar por sorpresa a los principales actores del

establecimiento.
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Director de evacuacion

® Es la persona encargada de tomar las decisiones durante la emergencia,
basandose en la informacion recibida de parte de los responsables de cada

area y de su propia evaluacion.

® Al conocerse la sefial de alarma, se dirigira al sitio destinado como base

para dirigir la evacuacion.

® Acto seguido, se procedera al toque de alarma general para el piso en

emergencia.

® Al arribo de los servicios de emergencia indicara el estado de la

emergencia, vias de acceso y suministros de agua para bomberos
Jefe de Seguridad
® Dara aviso a los servicios de emergencia que sean necesarios:
— Bomberos: 100 6 42 2222
— Emergencias Médicas: 107
— Policia: 911 6 423333
Evitara el ingreso de personas al edificio
Jefe Técnico
® Dar4 corte a los servicios del edificio, tales como:
- Gas
— Electricidad

® Procediendo a la evacuacion
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® En caso de traslado de accidentados, debera disponerse el
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Procedimiento en caso de incendio

1. Activar la alarma sonora y dar aviso a bomberos

2. Evaluar si realmente es un principio de incendio que puedo combatir o esta
desarrollado.

3. Siinvolucra o puede llegar a involucrar electricidad (NO USAR AGUA), cortar el
suministro.

4. En caso de contar con varios matafuegos y compaferos actuar todos a la vez,
no usar los matafuegos uno tras otro.

5. Tomar el extintor apropiado segun clase de incendio y verificar que tenga carga
6. No correr, mantener paso firme

7. Mantener 3 metros de distancia del fuego

8. El viento debe darnos en nuestra espalda

9. Girar la espoleta 0 seguro para que rompa el precinto y retirarla

10. Accionar la palanca, gatillar

11. Apuntar a la base del fuego

12. Una vez extinguido retirarnos mirando el fuego para chequear que no se

reinicie.

Para poder contar con los extintores en correcto funcionamiento frente a la
emergencia, se recomienda llevar un control periédico sobre los mismos. Por

consiguiente la informacion deberia estar en una planilla como la siguiente:

Rev. Venc.

Ubicacién Matricula | Marca Tipo Volumen |Afo Anual P.H

AW N
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También resulta util llevar control sobre el estado de los distintos cortes de

suministro eléctrico. En caso de siniestro es recomendable que un profesional

matriculado verifique las instalaciones antes de volver a dar energia.

NO

Ubicacion

Prueba de disyuntor

Estado de
cables

Conectores

Fogonazos

Lo mismo con el gas, con una gran salvedad. Se recomienda no volver a dar

suministro posteriormente a un siniestro que tenga potencial de dafio sobre la

estructura sin antes hacer un control desde la empresa proveedora de servicio.

NO

Ubicacion

Verificacion de corte

Llave con buen

agarre
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Accidentes in itinere

El trabajador en relacién de dependencia que sufre un accidente in itinere
seencuentra cubierto por la Ley de Riesgos de Trabajo (24.557) y cuenta con los
mismos efectos legales que un accidente producido en el lugar de trabajo, ya que
el hecho de trasladarse es una necesidad del empleado para prestar sus servicios

o para volver a su hogar luego de cumplir con su jornada laboral.

El articulo 6 de la ley 24.557 reza: “Seconsidera accidente de trabajo a todo
acontecimiento subito y violento ocurrido porel hecho o en ocasion del trabajo, o
en el trayecto entre el domicilio del trabajador yel lugar de trabajo, siempre y
cuando el damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto por
causas ajenas al trabajo.” El art. contempla: “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 atencion de familiar directo enfermo y no conviviente, debiendo
presentarel pertinente certificado a requerimiento del empleador dentro de los tres
(3) dias habiles de requerido.

La cobertura se da en la ruta usual y habitual que usa el trabajador para
desplazarse desde su hogar hacia su lugar de tareas y viceversa. El trabajador
debera denunciar antes el domicilio de residencia habitual y este comunicarlo a la
ART.

La normativa vigente no fija un tiempo especifico que el trabajador debe tardar en
su trayecto al lugar de trabajo. De todas maneras, a fin de analizar si el trabajador
se encontraba en esta situacion puede hacerse una valoracion sobre la relaciéon

dela longitud del trayecto y los medios elegidos para llegar a destino.

En caso de accidente, en primera instanciael trabajador debe comunicar la
ocurrencia del siniestro al empleador. Este informara a qué centro médico debe
dirigirse. El trabajador podra realizar ladenuncia ante la ART en caso que el

empleador no lo hiciera.
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1. En caso de concurrir a trabajar en vehiculo propio se debe contar con
carnet de conducir habilitante, asi como también seguro del vehiculo.
2. Siempre utilizar cinturon de seguridad en el auto y luces de circulacion,

tanto para automaovil como en motos.
3. En caso de movilizarse en moto, siempre usar casco.

4. En todos los casos se deben respetar las reglas de transito siempre,
inclusive cuando se movilice en bicicleta.

5. Alingresar a trabajar diariamente, se debe venir de la casa, y al salir, del
mismo modo dirigirse al domicilio. Cualquier alteracion el en trayecto o
recorrido desde o hacia el domicilio, impedira la cobertura del seguro de
cualquier accidente.

6. Es obligatorio la utilizacion de cinturén de seguridad en los vehiculos sin
excepcion. La no utilizacion del mismo, es considerado una falta grave.

7. Los peatones deben cruzar siempre por las esquinas, respetar los

semaforos, no cruzar entre vehiculos ni usando el celular.

Conclusion Final

La empresa “Mio Figlio SRL” ha permitido la puesta en practica de las diversas

materias incorporadas en la carrera de seguridad e higiene.

El control y la gestion de los accidentes e incidentes seria un gran indicador
para evaluar los cambios implementados y la necesidad de las reformas
sugeridas, pero que aun no se han llevado a cabo. La falta de documentacion
hace que la informacién se pierda y que no sea normalizada a todos los

operarios.

Desde la posicién externa de un estudiante es entendible que, a grandes

rasgos, se cumple con la normativa vigente. Se reconoce en la firma una politica
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en materia de SSO, pero es menester la incorporacion de diversas medidas
preventivas y correctivas, partiendo de la creacion de un sector en el staff que
se dedique exclusivamente a la tematica en cuestion. Es evidente que no hay
un compromiso completo de parte de todos los niveles de mando.

Cada demora en el compromiso con el cuidado de la vida es complicidad con

cada muerte.
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Nota de autorizacion de parte de la empresa

A
lwmm-docnsumndeoammo
‘ySoguﬂdadmel‘nuqua

U "dolambma se contempla (a realizacion por parta de los
rd. un Proyecto Final Integrador, para alcanzar el Titulo de

lnhgrador 85 un proceso de ensenanza-aprendizaje en donde

tan ocnentadas a completar la formacién profesional técnica del

enfrentandolo con la resolucion de problomas reales e iniciandolo en

Y desarrolio tecnofogico tendiantes a facilitarle sy transicién desde
hacla el mundo social donde desarrollart su actividad

temas de aplicacidn real en empresas; organizaciones publicas o
‘entidades de bien publico de cualquier naturaleza, y en donde se
conocimientos adquiridos durante la carrera,

amabie disposicion es que solicitamos se autorice al estudiante
& carrera de licanciatura Higlene y Sequridad, a realizar dicho

,wmdupoaidofv por cualquier duda o inquistud que pueda
lesde ya la deferencia, saludamos a Uds. candisxingwm
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ANEXO I

Relevamiento general de riesgos laborales

Datos generales del establecimiento

Nofnbre de la empresa | MIO FIGLIO S.R.L.

C.PJ/CP.A | 7500

N¢ de Establecimiento | 2171

Localidad | Tres Arroyos

CUIT/CUIP N2|30-71224461-1

Provincia | Buenos Aires

Activdad Econdmica - Rev.3{ 522410

Cantidad de trabajadores | 0

Fecha Relevaméento | 19-10-2018

Sup. del Establecimiento |0

Domicilio Completo | almavhllete 265

Estado de cumplimiento en el establecimiento de la normativa vigente (Dec. 351-79)

N Empresas - Condiciones a cumplir Si No No Aplica Fecha Regul. Normativa vigente
SERVICIO DE HIGIENE ¥ SEGURIDAD EN EL TRABAJO
1 ¢Dispone del Servicio de Higiene y Seguridad? X Art. 3, Dec. 1338/96
2 ¢Cumple con las horas profesionales segun Decreto 1338/967 X Dec. 1338/96
3 ; :’:::::;csu::l::a:::l:c:nzl:;:i js';':?bre analisis de resgos y medidas X Art. 10, Dec. 1338/96
SERVICIO DE MEDICINA DEL TRABAJO
4 ¢Dispone del Servicio de Medicina del Trabajo? X Art. 3, Dec, 1338/96
¢Posee documentacion actualizada sobre acciones tales como de
S educacidn sanitaria, socorro, vacunacion y estudios de ausentismo por X Art. 5, Dec, 1338/96
morbilidad?
6 éSe realizan los examenes periodicos? X Res. 43/97 y 54/98 - Art, 9 3) Ley 19587
HERRAMIENTAS
7 éLas herramientas estan en estado de conservacion adecuado? X Cap.15 Art.110 D;;.Sz'.’;lfn -ArtIb)Ley
8 ¢La empresa provee herramientas aptas y seguras? X Cap. 15 Arts. 1031?&2;;' 5Y79-Ansb)
9 ¢Las herramientas corto-punzantes poseen fundas o vainas? X CapS Ar.110 0:;‘;57”79 -Art9b)Ley
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10 x
herramientas? 19387
11 ilas portdtiles eléctricas posesen protecciones para evitar riesgos? Cap. 15 Arts. 103 y110 Dec. 351/79 - ArL.9 b
Ley 19587
12 Alas neurmaticas & hidraulicas poseen walwilas de cierre automatios al Cap. 15 Arts. 103 w110 Dec. 351/79 - Art.9 b
dejar de accianarla? Loy 19587
MAQLINAS
1 ATienen todas las maquinas y herramientas, proteccionas para evitar Cap. 15 Arts. 103, 104,105,106,107 y110 Dec.
riesgos al trabajador? 3151/79 - Art.B bj Ley 19587
Cap. 15 Arts. 103 y 104 Dee. 35179 - Art.B b
14 |iEwisten dispositivos de parada de emergencia? X P ' r i '
oy 19587
15 452 han previsto sistema de blogueo de la maguina para aperadiones Cap. 15 Arts, 108 y 109 Dec. 351/79 - Art.B b)
da mantenimiarnto? Ley 15587
14 4 vl L3, 8 T - At
16 ATienen las maguinas eléctricas, sistema de puesta a tierra? X Cap.14 Anexo hTfEi i';EuDBE: 351/79 - Art.8
.cEitar_\ ld«enllﬁﬁ_ndai u:nnfthmea_ narmas IRAM todas las partes de Cap. 12 Arts. 77, 78 81- Dec, 351/78 - Art. &
17 maquinas ¥ equipos que en sccionamiento puedan causar dafio a los
. 1) Ley 19587
trabajadares?
ESPACIOS DE TRABAID
. Cap. 5 Art. 42 Dec. 35179 - Art. B a) w ArL 9
?
18 |iEsiste ordeny limpieza en bos puestas de trabajo? X e Ley 19567
Cap. 5 Art. 42 Dec. 351/79 - Art.8 a) y Are.9 e
19 |iEwisten depdsitos de residuos en los puestos de trabajo? X R ' \ / by )
ey 19587
20 Tienen las salizntes y partes maviles de maguinas y/o instaladones, X Cap. 12 Art. B1 Dec. 351/79 - Art. 9 j} Ley
sefalizacion y proteccign? 19587
ERGOMNOMI
a1 45e desarrolla un Programa de Ergonomia Integrada para los distintos Anexo | Aesolucitn 295/03 - Art. 6 ] Ley 19587
puastos de trabajo?
2 452 realizan controles de ingenieria a los puestos de trabajo? Anexo | Resolucion 295/03 - Art. & a) Ley 19587
Se realizan controles administrativos y seguimientos a bos puestas de .
FER i rinistratiins y seguimi pues Aneso | Resclucltn 295/03 - Art, & ) Ley 19587
trabajo?
PROTECCION CONTRA INCENDIOS
24 | iEststen medios o vias de escape adecuadas en casoe de incendio? X Cap.12 Art. 80y Cap. 18 Art. 172 Dec. 35179
2% |iCuentan con estudio de carga de fuego? X Cap.18 Art, 183, Dec.351/79
Cap.18 Art. 175 y 176 Dec. 351/79 - Art. 9
26 |JLa cantidad de matafusgas &1 scorde & la cargs de fuegs? X PR ALY =c. 351/79 - Art. 3 g
Ley 15587
27 452 registra el control de recargas yi'o reparacion? X Cap. 18 Art. 163 2 186 Dec 351779
23 452 registra el control de prueba hidraulica de carros yfa matalsegos? X Cap.1E Art. 183 & 185, Dec.351/79
29 |iEwksten sisternas de deteccidn de ncendios? X Cap.18 Art. 182, Dec351/79

¢Existe un lugar destinado para la ubicacion ordenada de las Cap.15 Art.110 Dec. 351/79 - Art.9 b) Ley ¢ Cuentan con habilitacién, los carros
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g . Cap. 18, Art 183, Dec 351/79
instalachones para extincidn? o ! ec 351/7
ER Y Al depdsito de combustibles cumple con la legislacion vigenta? ) Cap, 18 Art 164 & 168 Dec. 351779
32 |45e acredita la realizacidn periddica de simulacros de evacuacion? X Cap-1E ArTLEY Di;;;;ﬁg ~E 2K Ley
13 45e disponen de estanterias o elementos equivalentes de material no " Cap.18 Art. 169 Dec.351/79 - Art.9 h) Ley
combustible o metalico? 19587
24 45 saparan en forma alternada, las de materiales combustibles con las X Cap.18 Art, 169 Dec, 35179« Art.9 h) Ley
ne combustibles y las gue puedan reaccionar entre 7 19587
ALMACENAIE
15 452 almacenan kos productos respetanda la distancia minima de 1 m. Cap.18 Art. 169 Dec.351/79 - Art.9 h) Ley
entre |la parte superior de las estibas y el techo? 19587
36 |¢Les sistemas de almacenaje permiten una adecuada circulacidn y san Cap, 5 Art, 42 v 43 Dwec, 351/78 - Art. B d) Lay
SepuUras? 19587
17 4En bos almacenajes a granel, las estibas cuentan con elementas de Cap. 5 Art. 41 y 43 Dec, 351/7% - Art. 8 d) Ley
contencian? 195E87
ALMACENAIE DE SUSTARCIAS PFELIGROSAS
EE:} 45e encuentran separados los productos incompatibles? i Cap. 17 Art 145 UT';::?”H ~Art. 3h] Lay
TA =
EL] 45 identifican los productos riesgosos almacenados? x Cap. 17 Art-145 gﬁ;?;;:? Art. Shly Art8
. Cap. 17 Art.145 Dec. 35179 - Art. B c) Le
40 | i5e proveen elementos de proteceidn adecuados al parsonal? X g 195!:?H ey
4 AEwisten duchas de ernergencia y/o lava ojos en los sectores con X Cap. 5 Art. 42 Dec 351/79 - Art. B b) y 9 1)
productos peligrosos? Ley 19587
42 AEn atmdsferas inflamables la instalacidn eléctrica es antiexplosiva? W Cap. 1E Art. 165,166 y 167, Dec. 351/79
. Cag. 17 Art. 145y 148 Dec. 351/73 - Art. B a
43 | iEmiste un sisterna para control de derrames de productos peligrosos? X a \Ing.- 18587 / |
SUSTANCIAS PELIGROSAS
- A
44 450 fabricacidn y/o manipuleo cumplimenta la kegislacicn vigente? x Cap. 17 Art. 145;::::‘ ]i;i::c 351/79 - Art.
45 #Todas las sustancias que se utilizan poseen su respectivas hojas de " Cap. 17 Art. 145 y 147 a 150 Dec. 35179 - Art.
seguridad? E d} Ley 19587
Alas instalaciones y equipos se encuentran protegidos contra el efects Cap. 17 Art.148 Dec. 351/79 - Art. 8 b) y d] Ley
46 . X
corrosivn de las sustancias empleadas? 19587
a7 4 5= fabrican, depositan o manipulan sustancias explosivas, teniendo en % Cap. 17 Art 146 Dec. 151479 - Art. B a, bj, el y
cuanta lo reglamentado por Fabricacionas Militares 7 d) Ley 19587
a3 4 Existen dispositivos de alarma acistico y visuales donde se manipulen K Cap. 17 Are. 149 Dec 35179 - Art. 8 a) b) y d|
sustancias infectantes yw'o contaminantes? Ley 15587
qq |#5@ hasefializada y resguardada la zona a las elementos afectados ante " Cap. 17 Art. 148 Dec. 35179 - Art. 83} b) v d}
casos de derrame de sustancias corrosivas? Ley 19587

ylo matafuegos y demas ¢ Se ha evitado la acumulacion de desechos organicos en estado de Cap. 17 Art. 150 Dec. 351/79 - Art. 9 e) Ley
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putrefaccion, e implementado la desinfeccion :nrrcsPc!ndieml:? 19587
51 4 5e confecciond un plan de seguridad para casos de emergencia, y se Cag. 17 Art. 145 Dec. 35179 - Art. 9 j] v k) Le
colood en lugar visable? 19587
RIESGO ELECTRICO
. 14 Art, ] - Art,
52 JEstanm todos los cableados eléctricas adecuadamente contenidos? Cap. 14 Art, 95 v 96 ?;;;;511"?9 Art. 5dj Le
: Cap. 14 Art. 95y 96 Dec. 351/79 - Art. 9 d) Le
53 |ilos conectores aléctricos se ancuentran an buen estada? P ¥ 10587 ol e
. Cap. 14 Art, 95 y 96 Dec. 35179 - Art. 9 d) Le
54 |ilas instalaciones y equipos ebictricos cumplen con la legislacién? P ¥ 19587 o e
55 4Las tareas de mantenimienta son electuadas por perianal capacitada Cap. 14 Art. 98 Dec. 35179 - Art. 8 d) Ley
y autorizado por la empresa? 19587
452 efectia y registra los resultados del mantenimiento de las Cap. 14 Ast, 98 Dec. 351/79 - Art, 9 d) Ley
L1 instalaciones, en base a programas confecclonades de acuerdo a
. 19587
normas de seguridad ¥
ALos prowectos de instalaciones y equipos eléctrices de mas de 1000
57 voltios cumplimentan con lo establedido en la legislacion vigente v Cap. 14 Art. 97 Dec. 351,79 - Art. 9 d) Ley
estin aprabadas por el respensable de Higiene y Seguridad en el rubro 19587
de su competencia?
i5e adoptan las medidas de seguridad an locales donde se manipule
S el & i e Cap. 14 Art, 99 Dac. 351,79 - Art, 8 dj Lay
58 sustancias corrosivas, inflamables yfo explosivas o de alto riesgo v e=n 19587
locales himedaos?
5g 452 han adoptado las medidas para la proteccion contra riesgos de Cap. 14 Art. 100 Dec. 35179 y punto 3.3.2.
contactos directos e indirectos? A W - At 8 b Ley 19587
& 452 han adoptado maedidas para eliminar |a electricidad estdtica en Cap. 14 Art. 101 Dec. 351779 y punta 3.6
todas |as operaciones gue pueda producirse? Anexa W - AL B b} Ley 19587
&l iPosae Instalacién para prevenir sobretensiones praducidas por Cap, 14 Art, 102 Dec, 351/7% - At 8 b) Ley
descargas atmosféricas [pararrayos|? 19587
&2 APosaen las instalaciones tamas a tierra independientes de la instalada Cap. 14 Art. 102 v Anexo V1, pro. 3.3.1 Dec.
para descargas atmosféricas? 35179 - Art & b) Ley 19587
ALas puestas a tierra se verifican periodicamente mediante Anexo V1 po. 3,1, Dec. 35179 - Art B b) Ley
&3 .
mediciones? 19587
APARATOS SOMETIDDS A PRESION
& 45e realizan los controles e Inspecclones periddicas establacidos en Cap, 16 Art 140 Dec. 351779 - Art, 9 b) Ley
calderas y todo otro aparato sametido a presion? 19587
. 45 han fijado las instrucciones detalladas con esguemas de la Cap. 16 Art 138 Dec. 351,79 - Are. 9 j) Ley
instalacidn, v los procedimientos operativos? 19587
(-] 45 protegen los hormos, calderas, etc., para evitar la acckén del calor? Cap. 16 A1 133 Dafégé;”g -t 8 b) Ley
&7 4Estan los dlindros gue contengan gases sormetidas a presian Cap. 16 Art. 142 Dec. 351/79 - Art. 9 b) Ley
adecuadamente almacenados? 19587
Jlos restantes aparatos sometidos a presion, cuentan con dispositivas .
68| oroteccion y seguridad? Cap. 16 Art. 191 y Art. 143 - Art, O b) Ley 1958
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4Cuenta el operador con la capacitacian y/'o habilitacian pertinente?

19587
0 AEstan alslados y convenlentemente ventilados kos aparatos capaces da Cap. 16 Art, 144 Dec, 35179 - Art, 8 b) Ley
producir fria, con posibilidad de desprendimienta de contaminantas? 19587
ECHINPOS ¥ ELEMENTOS DE PROTECCICON PERSONAL [ EF.P.)
1 452 provee a todos los trabajadores, de los elementos de proteccion Cap.19 Art. 138 a 190 Dec. 35176 - Art. B c}
personal adecuado, acorde a los rlesges a los que se hallan expuestos? Ley 15587
4 Ewisten sefializaciones visibles en los puestos yio lugares de trabajo .
Cap. 12 Art 84 Dec. 35179 - Art. 9] L
72 |sobre |a obiipatoriedsd del uss de las slermentas de proteceidn p-33 Ant 'lc:_‘s”“f . 9] Ley
personal ?
FE| 452 verifica la axistenda de registros de entrags de los EPPY Art. 28 ine. h) Dta. 170,96
i5e realizd un estudic esto de trabajo o sector donde se detallen
mo ¢ o ) Cap. 19, Art. 188, Dec. 351/79
los E.P.P. necesarios?
ILURAINACION ¥ COLOR
- 45e cumple con los requisitos de lluminacion establecidas enla Cap. 12 Art. 71 Dec. 351779 - Art, 8 a) Ley
legislacion vigente? 19587
45 ha instalado un sisterna de llurmdnacidn de emergencia, en casos
T
T necesarios, aoorde a los reguerimientos de la legislacidn vigente? Lap. 12 Art. 76 Dec. 351/7%
. Cap. 12 Art. 73 a 75 Dec. 51,79 yAre 10
?
17 |45e registran las mediciones en las puestos y'o lugares de trabajo? Dec. 1328/05
Cap. 12 Art. 732 75 Dec. 35179 - Art. 8
T |dLos niveles existentes curnplen con la legislacian vigante? » * 1:;3? ; aj Ley
4 Existe marcacian visible de pasillos, circuladones de transito v lugares Cap. 12 Art. 79 Dec. 35179 - Art. 9 | Ley
3 |de cruce donde cincuben cargas suspendidas y otros elementos de 19587
transporte?
a0 45e encuentran sefalizados los caminos de evacuacidn en caso de Cap. 12 Art BD y Cap. 18 Art. 172 inc.2 Dec.
peligro & indicadas las salidas normales v de emergencia? 361/79 - &rt, 9 j] Ley 15587
g1 45 pncuentran identificadas las caferias? Cap. 12 Art. B2 Dec. 351/79%
CONDICIOMNES HIGROTERMICAS
Cap. 8 Art, 60 Dec, 351/7% Anaxo Il Res,
B2 A5e registran las mediciones en las puestos y'o lugares de trabajo? 295/03 y Are 10 Dec. 1338/96 - Art. § inc. a)
Ley 19587
83 AEl personal sometido & estrés por frio, estd protegido Cap. E Art. 60 Dec. 351/79 y Anexo [l Res.
adecuadamente? FH503 - Art, 8 inc. a) Ley 19587
84 45 adoptaron las correcciones en los puestos y'o lugares de trabajo Cap. B Art. B0 Dec. 35179 y Anexo |1l Res.
dal personal sometido a estrés por frio? 25503 - Art. B bnc. a) Ley 19587
5 4l persanal someatida a estrés térmico y tensidn térmica, astd Cap. & Art. 60 Dec, 351,79 y Anexo Il Res.
protegido adecuadamente? Z95/03 - Art. B inc. a) Ley 19587
2% £ 52 adoptaron las correcclones en los puestos yo lugares de trabajo Cap. 8 Art. 60 inc. 4 Dec, 351/79 - Art. & Inc, 3}

dal personal sometido a estrés termico ension Lermica?

Ley 19587

RADIACIOMNES IONIZANTES

Cap. 16 Art. 138 Dec. 351/79 - Art. 9 k) Ley
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4En caso de existir fuentes generadoras de radiaciones ionizantes [ Ej.

UNIVERSIDAD

FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

87 | Rayes X en radiografias), los trabajadores y las fuentes cuentan con la Cap. 10 Art. 62, Dec, 351/7%
autorizacion del arganisrmo competenta?
A5 encusntran habilitados los operadores y bod equipos generadone
b de radiaciones ionizantes ante el grganismo competente? Cap. 10 Art. 62 Dec. 351/74
B3 45@ lleva el contral y registro de las dosis individuales? A 10 - Do, 1338,/96 y Anexo |, Res. 295/03
iLos valores halados, se encuentran dentro de lo estableckds en la
# normativa vigente? Anaxa Il Res. 295/03
LASERES
41 |i%e han aplicade las medidas de control a la clase de riesgo? Anawxo I, Res, 29503
a2 :‘:.;:nr::jdidas aplicadas cumplen con ko establecido en la normativa Anexo I, Res, 295,03
RADIACIONES NO IONITANTES
4 En caso de existir fluentes generadoras de radiaciones no ionizantes |
. ; Cap. 10 Art. 63 Dec. 351/79 - Art. 8 inc. d} Le
%3 |Ej. soldadura), que puedan generar dafios a los trabajadores, estén » 195;? sl
éstos protegidas?
gq | Se u:.umple con |a normativa vigente para campos magnéticos Anexo I, Res, 295,03
estaticos
g5 A 5e registran las mediciones de radiofrecuencia y/o microondas en los Cap. 9 Art. 63 Dec. 351/79, Art. 10- Dec
lugares de trabaja? 133896 w ferveacy 11, Res, 205/03
96 |45e encuentran dentro de bo establecido en la normativa vigente? Anexa I, Res. 295,03
47 :rllii:r:is;nde exlstir radiacién infrarroja, se registran las mediciones de la Art, 10 - Dec. 1338/96 y Anexo I, Res, 295,03
Los valores hallados, se encuentran dentro de lo establecido en la
b fmrrnatiua vigente? Anex Il Res, 295/03
En caso de existir radiacitn ultravioleta, se registran las medicionas de
99 fﬂ S g Art, 10- Dec. 1338/95 y Anexo 11, Res, 295,03
100 ﬁ:::tlljr:ls::::?ug e ancueniran dentro de o establecido an la Anexo I, Res, 295,03
PROVISION DE AGUA
101 A Ewiste provisidn de agus potable para el consume e higiena de los Cap. 6 Art. 57 Dec. 35179 - AL B a) Ley
trabajadores? 19587
102 4 5m registran los andlisis bacteriologico y fisico quimico del agua de= Cap. 6 Art. 57y 5B, Dec. 351/ 79 y Res. MTS5
consuma humano con la frecuencia requerida? 52395 - Art. & a] Ley 19587
Cap. B Art, 57 Dwec, 351/79-Art. & a) L
103 | {5 ha evitado &l consurne humana del agua para wsa ndustrial? P :1553;? %) Ley
DESAGUES INDUSTRIALES
5 li ductos, impidiend liby
104 458 rEI:DsEI'I]I:Mﬂ 123N par onaductos, mmpidienda su linre l:.'ap 7 A&rt. 59 Dec. 35 L‘IE
ascurrimisnts
105 452 ha evitado el contacto de liquidas que puedan reaccionar Cap.7 Art. 59 Dee 151479

originando desprendimiento de gases téulcos o contaminantes?

PROYECTO FINAL INTEGRADOR
IGNACIO BILBAO

169




UNIVERSIDAD

FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

106 |i5on evaouados kos efluentes a plantas de tratamiento? Cap. 7 &rt, 59 Dec. 351/79
45e limpis periddicamente la planta de tratamients, con la
107 | precauciones necesarias de proteccion para el personal que efectie Cap, 7 &rt, 59 Dec. 35179
astas tareas?
BAROS, VESTUARIDS ¥ COMEDCHRES
10E | {Existen bafios aptos higienicamente? Cap. 5 Art. 46 a 49 Dec. 351/79
Existen vestuarios aptos higidnicamente v poseen armarios adecuados
109 [LR0e prios hig Ye Cap.S Art, 50y 51 Dec. 351/79
& individuales?
110 | {Existen comedores aptos higignicamente? Cap. 5 Art. 52 Dec 35179
111 [éLla cocina redne bos requisitos establecidos? Cap. 5 At 53 Dec. 35179
113 4 Los establecimientos tempararios cumplen con las exigencias de la Cap. S Art. 56 Dec. 351/79
legislacidn vigente?
APARATOS PARA IZAR, MONTACARGAS ¥ ASCEMSORES
113 | iSe encuentra identificada la carga maxima en dichos equipos? Cap. 15 Art, 114 y 122 Dec 35179
P dad Axi ivel de sob | =i e f
114 i;s;e: para e maxime nivel de sobrecarga en el sisterna de fuerza Cap. 15 Art, 117 Dac, 351,79
Cap. 14 Art. 95 y 96 Dec. 351,79 - Art. 0 b) Le
115 [45e halla la alimentacidn eléctrica del equipo en buenas condiciones? an v 19;” ut hey
116 |4Tienen los ganchos de izar traba de seguridad?® Cop. 13 Art 126 DE;;?”H -t S b) Ley
17 4 Los elementos ausiliares de elevacon se encuentran en buen estado Cap. 15 Art. 123, 125, 124 y 125, Dec. 351/79
|cadenas, perchas, eslingas, fajas etc.]?
118 |iSe registra el mantenimiento preventivo de estos equipas? cap. li:;;j;]éﬁ- E:f;z:'{z‘ ;F;B!rﬂ Dec.
119 iReciben las operadores instruccidn respecto a la operacikin y usa Cap. 21 Art, 208 a 210 Dec, 35179 - At S k)
correcto del equipo de izar? Ley 19587
A0S ASCENSONEs ¥ MOntacargas cumplen |os reguisites v condiciones
120 | mdximas de seguridad en lo relativa a la construccian, instalacidn y Cap. 15 Art, 137 Dec. 351/79
mantenimienta?
13 Jlos aparatos para izar, aparejos, PUE‘“-W? griia, transportadoras Cap. 15 Art. 114 a 132 Dec. 351779
cumplen los requisitos y condiciones miximas de seguridad?
CAPACITACION
173 45 capacita a los trabajadores acerca de los riesgos especificos a los Cap. 21 Art. 208 a 210 Dec. 35179 - Art. 5 k)
qUE 58 eNCUENTren axpuestos en su puesto de trabajo? Ley 19587
Cap. 21 Art, } TS - Art. Gk
123 | Existen programas de capacitacion con planificacian en forma anual? P21 i D‘;’;::?” # k) Loy
124 45 entrega por escrito al persenal las medidas preventivas tendientas Cap. 21 Art. 213 Dec, 351779, Art. Dec,

& evitar las enfermedades profesionales y accidentes de trabajo?

133896 - Art. 9 k) Ley 19567

FRIMERDS ALXILIOS
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4 Existen botiquines de primeros auxilios acorde a los riesgos
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125 Art. 8 i) Ley 19587
exlstentes? 1) Ley
WEHICULOS
126 | {Cuentan los vehiculos con los elementos de seguridad? Cap. 15 Art. 134 Dec. 151,79
452 ha evitado |a utilizacikén de vehloulos con motor a explosion en
127 |lugares con peligre de incendio o explosidan, o bien sguellos cusntan Cap. 15 Art. 134 Dec. 35179
con dispositivos de segunidad aproplados para evitar dichos riesgos?
128 4 Disponen de asientos que neutralicen las vikraciones, tengan respalda Cap. 15 Art. 13¢ Dec. 351/79
W apaya ples?
i I i las imcl I
179 45an adacuadas las cabinas da protaccian para las inclemencias de Art B b) Lay 10587
tiempo?
120 | i5on adecuadas las cabinas para proteger del riesgo de vuekoo? Cap. 15, Art. 103 di‘;;ﬁ?ﬂ?a - At 8 b) Ley
131 |iEstén protegidas para bos riesgos de desplazamiento de cargas? Cap. 15 Art. 134 Dec. 35179
133 iPoseen los operadores capacitacion respecto a kos riesgos inherentes Cap, 21 Art, 208 ¢ 209, Dec, 351/75 - A 0 k)
al wehicula que conducan? Ley 19587
AEstan los wehicubos equipados con luces, franos, dispositive de aviso
133 |acdstico-luminoses, espejos, cinturdn de sepuridad, bacinay Cap 15 Art. 134 Dec. 35179
matafurgos?
134 4 5= cumplen las condiciones que deben reunir bos ferrocarriles para el Cap.15, Art.136, Dec. 351/79
transporte interno?
CONTAMIMACION AMBIENTAL
. Cag. 9 ArL 61 ines, 2 y 3, Dec. 351779 Anexo IV
]
135 |i5e registran las mediciones en bos puestos yfo lugares de trabajo Res. 205/03 Art 10 Der, 1338/96
Cap. 9 Art. 61 Dec 351779 - Art. 9 e L
136 |{5e adoptaron |as correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo? s ! H1_95ﬂj.'lr clley
RUIDOS
137 45 registran las mediciones de nivel sonore continuo eguivalente en Cap. 13 Art. B5 y B6 Dec. 351/79% Anexo W Res.
los puestos yw'o lugares de trabajo? 205/03 Art.10 Dec, 1338/86
. Cap. 13 Art. BT Dec. 351/79 Aneso ' Res.
?
138 |{5e adoptaron |as correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo: 295/03 - Artf] Loy 19587
ULTRASOMIDOS E INFRASOMIDOS
Cap. 13 Art. 93, Dec. 35179 Anexo ¥V Res,
. 4 e
13%  |i5e registran las mediciones en kos puestos y/'o lugares de trabajo 205/03 Art. 10 Dec. 1339/86
Cap. 13 Art. 53, Dec. 35179 Anexo V Res.
140 | i5e adoptaron las correcciones an los puestos wo lugares de trabaje? 295003 Art, 10 Dec, 1338/96 - Art.9f) Ley
19587
VIBRACIONES
Cap. 13 firt. 94 Dec 351/70 4 W Res.
141  |{5e registran las mediciones en bos puestod yio lugares de wrabajo? 2 £ 351/ newn v hes

28503 Art. 10 Dec, 1338/%6
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Cap. 13 Art. 94 Dec 351/79 Anexo W Res.

142 |iSe adoptaron las correcclones en los puestos v/'o lugares de trabajo? 295003 Art, 10 Dec. 1338/96 - Art.9 ) Ley
19587
UTILIZACION DE GASES
143 |iles reciplantes con gases se almacenan adecuadamante? Cap, 16, Art, 142, Dec. 35179
144 4 Los cilindros de gases son transportados en carretillas adecuadas? Cap. 16, frt. 142, Dec. 35 1/79
145 y tienen la valvula cerrada? Cap. 16, Art. 142, Dec. 351/73
148 .'_Lb.s cilindros de axigena y acetilens cuentan con vakeulas Cap. 17, Art, 153, Dec. 351,79
antirretrooeso de llama?
S0OLDADURA
147 | jEsiste captacidn localizada de humes de soldadura? Cap. 17, Art. 152 y 157, Dec. 351079
148 4 5@ utilizan pantallas para la proyeccion de particulas y chispas? Cap. 17, Art, 152 y 156, Dec, 351/75
4Las manpueras, reguladaores, mandmetrod, sopletes ¢ valvulas
14% antinretonmes s8 encusniran en busn estado? Cap. 17, Art. 153 , Dec. 351/79
ESCALERAS
150 |4Todas las escaleras cumplen con las condiciones de seguridad? Anexa VIl Punta 3 Dec. 351/79
i f
151 ﬁiﬁigﬁ:::;::;:,“h”“ ramgas cumplen con las Anexo VIl Punts 311 y 112 Dec. 351,79
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINAS, EQUIFOS, INST.
4iPosee programa de mantenimiento presentivo, en base a razones de
152 |riesgos y otras situacionas similares, para magquinas e instalaciones, Art. 9 b) y d} Ley 19587
tales como:
153 |instalaciones eléctricas Cap. 14 Art. 98 Dec. 35179 - Art. 9 b) y d) Ley
19587
Cap. 15 Art 116 Dec. 351/79 - Art, 9 b) v d) Ley
154 A i
paratos para izar 14587
155 | cablas de aquipos pars izar Cap. 15 Art 123 Dec. 351/79 - Art. 9 b) v d) Ley
19587
Cap. 15 Art. 137 Dec. 351,/79 - Art, 9 b) v d) Ley
156 |Ascensores y Montacargas 19847
" Cap. 16 Art. 140 Dec. 351/79 - Art, 9 b) y d] Ley
157 |Calderas y recipéentes a presion 19587
158  |iCumplimenta dicho programa de mantenimiento preventiva? Art. 9 b) y d} Ley 19587
REGISTROS
LEI establecimiento s& encwantra comprandido dentro de la Rasolucion
155 | 81719 Sistemna de Vigilancia y Control de Sustancias y Agentes

Cancerigenos - 5.V.C.C?

PROYECTO FINAL INTEGRADOR
IGNACIO BILBAO

172




FORMULARIO

A

GENERAL

ANEXO| - Resolucién 463/09 - Segunda Parte Prevenc"jn ART

. . de SANCOR SEGUROS
Relevamiento general de riesgos laborales

| N° |

Empresas - Condiciones a cumplir | Si | No | No Aplica Fecha Regul. Normativa vigente

160 | a97/03

¢El establecimiento se encuentra comprendido dentro de la Resolucion

Reglstro de PCBs? X

161

743/03

éEl establecimiento se encuentra comprendido dentro de la Resolucion

Registro de Accidentes Mayores?

Planilla A - Listado de sustancias y agentes cancerigenos (Resolucién SRT 81/19)

Marcar con una cruz en caso afirmativo

Codigo

Sustancia Si

L codificncicn squi

repr da corresponde al listaco de Cadigos de Agentes de Rirsgo normado en i Disposician G.P, y C N2 005 de fecha de 10

Planilla C - Sustancias quimicas a declarar (Resolucién SRT 743/03)

Marcar con una ¢

ruz en caso afirmativo

| Codigo

Sustancia Cantidad umbral (toneladas) Sk

(*) Nota: Cantidad umbral: designa respecto de una sustancia o categoria de sustancias peligrosas la cantidad fijada para cada establecimiento por la
legislacion nacional con referencia a condiciones especificas que, si se sobrepasa, identifica una instalacion expuesta a riesgos de accidentes mayores. La
cantidad umbral se refiere a cada establecimiento, Las cantidades umbrales son las maximas que estén presentes, o puedan estarlo, en un momento dado.

EN CASO DE CONTAR CON DELEGADOS GREMIALES INDIQUE EL N® DE LEGAJO CONFORME A LA INSCRIPCION EN EL MINISTERIO DE TRABAJO, EMPLEO Y
SEGURIDAD SOCIAL. (http://dnasconsulta.trabajo.gob.ar/)

N¢ fogajo def gromio qunmwm

EN EL CASO DE

ENCOMENDAR TAREAS A CONTRATISTAS, INDICAR EL N2 DE CUIT DEL O LOS MISMOS.

Datos laborales del profecional y/o responsable del formulario

cuIr/cuiL/culp

s Entidad que otorgd el
Nombra y apellido Cargo Represantacién Propio/Contratado Titulo habilitante N* matricula stulc habile

20322584254

Bilbao Ignacio R Otros R

CARGO: H= Profesional de Higiene y Seguridad en Trabajo. M= Profesional de
Medicina Laboral. R= Responsable de los datos del formulario en caso de que

no sea ninguno de los profecionales mencionados anteriormente de Hig. y Seg.
0 Medicina Laboral

~

b REPRESENTACION Representacion Legal. Presidente. Vicepresidente, Bég&nte

\’ \
/
e

Genera1 Director General. Administrador General. Otro ,"
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