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INTRODUCCION

En los principios de los tiempos la higiene y seguridad laboral no tenia
ningun valor, no era aplicado ni practicado, siendo que un gran porcentaje de
los trabajadores eran mujeres y nifios, y obteniendo como saldo gran

cantidades de muertos.

Para buscar un punto en la historia donde comienzan a velarse estos
conceptos, debemos dirigirnos hacia la “Revolucion Industrial”, donde el trabajo
empezo a tener otro significado, debido a que las industrias y las actividades
manufactureras reemplazaron al trabajo manual. Esto supuso la mecanizacion
de los procesos productivos, las divisiones por sectores de la fabricas, medios
para reducir costos unitarios, se empezé a evaluar las formas de trabajo

asalariado y beneficios relacionando costos-trabajador.

En la actualidad se tienen en cuenta diferentes aspectos para su
implementacion, buscando el bienestar fisico y psicoldgico del trabajador, el
ambiente laboral donde desarrolla sus tareas, y los medios necesarios para

gue se eviten accidentes y enfermedades profesionales.

En la Argentina contamos con la ley de higiene y seguridad en el trabajo
N°19.587 del afio 1.979 y con la ley de riesgos de trabajos N°24.557 del afio
1.995, para concientizar tanto a empleadores como trabajadores para evitar
accidentes, enfermedades profesionales, y muertes a partir del desarrollo de

las tareas y obteniendo como beneficios calidad y productividad.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

+ Realizar un relevamiento de higiene y seguridad en el lugar de trabajo
para conocer los riesgos presentes en todos los sectores de la
panaderia, poniendo en practica los conocimientos adquiridos durante el
cursado de la licenciatura en higiene y seguridad, y los requerimientos

establecidos en las leyes vigentes en nuestro pais.

% Aprobar el presente trabajo y su correspondiente defensa para alcanzar

el titulo de Licenciado en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Conocer los diferentes sectores y areas de trabajo a fin de identificar los

posibles riesgos.
e Evaluar y describir los riesgos existentes.

e Prevenir las enfermedades profesionales y accidentes laborales por

medio de un control y evaluacion de los riesgos.

e Tratar de concientizar a los empleados sobre los riesgos presentes en
sus tareas, a fin de que cumplan con las normas y condiciones de

higiene y seguridad laboral.
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La empresa se encuentra ubicada en la ciudad de Salta, en la capital de
la misma sobre calle Joaquin Castellano N°1.064, entre la Avenida Paraguay y
la calle los Lanceros.
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Cuenta con una superficie de 242 mz2 distribuidas en una planta (baja),

con diferentes sectores, las cuales tienen las siguientes caracteristicas:

> Paredes: ladrillos comunes, Durlock y frente vidriado. Las

paredes cuentan con pintura y en el bafio un porcentaje de ceramicos.
> Suelo: contrapiso y mosaicos, sin presentacion de desnivel.

> Techo: losa, y panales de fibra en color blanco.

Foto N°1: panaderia Crocante
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Foto N°3: entrada a panaderia

La empresa a analizar es una panaderia y pasteleria denominada bajo el
nombre de “Crocante”, destina a la elaboracién de productos de trigo pan,
como ser: pan, facturas, masas, tortas, pan de viena, prepizzas y
especializados, para su posterior venta, ademas de contar con un servicio de
cafeteria para tener la opcion de consumir dentro del local (cuenta con mesas y

sillas para el uso de los clientes).

La panaderia cuenta con agua potable, tanto para los trabajadores y
clientes como para la elaboracién de sus productos, sin realizarle examenes

quimicos o bacterioldgicos.
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En cuanto el sistema de residuos, se realiza el sacado de basura todas
las noches (en su bolsa de residuos correspondiente) para ser retirado por el

camion de la Fueguina de Salta.

Cuenta con una sola planta dividida en distintos sectores:

Sector atencion al * Ventas al consumidor

cliente » Consumir dentro del local con la
opcion de cafeteria

Slee =150 e tel A © Se encuentran las maquinas,
deposito materiales y mercaderia.

* Ante-bafio
* 1 B° de mujeresy 1 B° de
hombres
CROQUIS DE LA EMPRESA
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FOTOS DE SECTORES

Foto N°5: atencidn al cliente (venta)

Foto N°4: entrada atencién al cliente

T s

Foto N°6: atencion al cliente (mesas para consumir)
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Foto N°9: depdsito y elaboracion
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Foto N°11: depésito y elaboracion

Foto N°12: Ante-Bario Foto N°13: Barfio
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La panaderia Crocante cuenta con un total de 10 empleados que
desarrollan sus tareas segun el sector solicitado, cumpliendo diferentes roles y

horarios (lunes a sdbados), estos son los siguientes:

= 5 personas en el sector de atencién al cliente:

v' 2 personas de 7:00 a 14:00 Hs

v' 2 personas de 17:00 a 21:30 Hs

v 1 persona de 8:00 a 12:00 Hs y de 17:30 a 21:30 Hs.
» 4 personas en el sector de elaboracion (panaderos):

v 2 panaderos de 7:00 a 14:00 Hs

v 2 panaderos de 14:00 a 21:00 Hs
= 1 persona encargada con el rol de encargado y supervisor:

v" 1 persona 8:00 a 12:00 Hs y de 17:00 a 21:00 Hs

Las personas que se encuentran en el sector de atencion al cliente son
las encargadas de recibir a los clientes, realizar las ventas del producto, llevarle
el pedido en caso que consuman dentro del sector, reposicién de mercaderia
procedente del sector de elaboracion y el orden y limpieza del sector. Estos
trabajadores se encuentran parados y circulando alrededor de los diferentes

sectores de la panaderia.

Las personas que se encuentran dentro del sector de elaboracion y
deposito son los panaderos, los cuales realizan la elaboracion del producto
para posteriormente ser colocados y vendidos en el sector de atencion al
cliente. Estos trabajadores desarrollan sus tareas en los diferentes puestos de
trabajos en el sector, que cuentan con el uso de maquinarias, hornos, cAmara
de frio, electrodomésticos y encontrandose expuestos a malas posturas,
movimientos repetitivos, sobre esfuerzos, pero sin largos plazos de tiempo, ya
gue se encuentran rotando entre ellos mismos y cada tarea no tiene una gran
cantidad de horas en el mismo puesto, lo que permite que trabajen de manera

eficaz y comoda. Estos trabajadores son los que mas expuestos se encuentran
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durante el desarrollo de las tareas, estos pueden ser riesgos eléctricos, de

guemaduras, corte, atrapamiento, ergonémicos, etc.

Los trabajadores se encuentran asegurados y se les otorgan 2 equipos

de ropa de trabajo (anual), en los que podemos mencionar los siguientes:

v Remera v' Chaqueta
v' Delantal v’ Zapatillas
v' Pantalon v' Guantes
v Birrete

Foto N°14: Vestimenta de trabajo

Se puede observar que, a pesar de recibir la roa de trabajo, no hacen

uso de toda ella, faltando el delantal, chaqueta, cofia y zapatillas.

Por otra parte, en el sector de elaboracion encontramos las siguientes

maquinas:
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- Forma el pan frances,
Trinchadora o s s

Mezcla la harina con
Mezclanora otros ingredientes

Amasado y refinado de
masas y hojaldras

Saca el pan listo para

Camara frigorifica leudarlo mediante un

golpe de calor (9°)

: Corta el fiambre en

Horneado de los
productos (rotativo)
: Mezcla de mercaderia
con huevo (pasteleria)
Ralladora de pan Rallar el pan seco

Es para darle la forma

Abolladora deseada a la masa en

su elaboracion final.

Ademas de la maquinas utilizadas para la elaboracion de los productos,
también la panaderia cuenta con la utilizacién de estantes con bandejas para la
colocacion de la mercaderia (se manipulan frias y calientes), heladeras para el
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guardado de los productos en el sector de elaboracion y deposito, y heladera

para las gaseosas en el sector de atencion al cliente.

Foto 15: Horno rotativo

Foto 17: Trinchadora Foto 18: Sobadora
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Foto 19: Amasadora Foto 20: Mezcladora

i |

Foto 21: Estantes Foto 22: Heladera (deposito)
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Foto 23: fiambrera y licuadora

La panaderia cuenta con un técnico especializado, que realiza el
mantenimiento de cada maquina (engrase, aceitado, revision de cadenas y

correas), cada dos meses o si lo llaman antes por alguna emergencia.
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DESARROLLO DEL PROYECTO:

A) ANALISIS DEL PUESTO DE TRABAJO

Procedimiento de obtencién de informacién acerca de los puestos: su
contenido y los aspectos y condiciones que los rodean. El analisis de puestos
incluye la recogida, analisis e interpretacion de informacion relacionada con los
puestos de trabajo que pueden ser utilizados para una amplia variedad de

propasitos.

A) Puesto

Los trabajadores seleccionados para desarrollar la investigacién son los

panaderos pertenecientes al sector de elaboracion de la panaderia.
B) Funcion

En total son 4, que desarrollan sus tareas divididas en 2 por turnos

(mafanay tarde):
v" Turno mafiana: 2 panaderos de 7:00 Hs a 14:00 Hs.

v" Turno tarde: 2 panaderos de 14:00 Hs a 21:00 Hs.

Cada panadero desarrolla sus tareas durante el tiempo total de 7 horas,

cumpliendo diferentes roles y ocupando distintos puestos de trabajos.
C) Obligacién

Realizar la elaboracion y produccién de los distintos tipos de pan, tortillas
masas, facturas entre otros, contando con las cantidades y stock necesarias
para cumplir con las necesidades provenientes de los clientes del sector de

atencion al publico.

D) Tarea

Las tareas las desarrollan siempre de forma parada, ocupando

diferentes puestos de trabajos:
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SOBADO

Sobado se llama a la preparacién de una masa constituida por
harina, manteca o aceite y azucar. Para esta tarea utilizan la sobadora donde

se realiza el sobado y estirado de la masa.

TRINCHADO

Utilizan la trinchadora para y cuenta con tres funciones para la elaboracion del

pan: en primer lugar, se encarga de armar el pan una vez que se introduce la

masa, por segundo lugar, a través de una cinta que transporta la masa, debe
cortarla con el tamafio que se pretenda y por ultimo realiza la funcion del
enrollado, el cual utiliza un molde para realizarlo y marcar el pan. Una vez

finalizados se retira el pan para colocarlos en la estiba.

AMASADO

Cuentan con la amasadora para su realizacion, tiene como ventaja realizar su
trabajo a una velocidad mas rapida, pero la desventaja de sacar la masa mas
blanca, lo que produce un descontento al duefio ya que prefiere una
obtencion de masa mas dura. Prepara masas alimentarias, substituyendo el
trabajo manual a través de un sistema mecanizado que permite producir

continuadamente grandes cantidades de masa

COCCION DE PAN

Utilizan el horno rotativo para la coccion del pan que se encuentra en un eje
gue gira en forma de calesita, cada tipo de pan que introducen tienen
diferentes tiempos y tipos de coccién, por lo cual programan mediante un reloj
digital que al momento de cumplir lo requerido les da aviso a través de una

alarma para que retiren del horno el material ingresado.

MESON DE TRABAJO

Mesa de gran tamano utilizada para apoyar los materiales y trabajarlos
manualmente, aqui se realizan diferentes tareas como la preparacion de la

masa, estirado, amasado, corte, agregado de ingredientes, etc.

20| Pagina


https://es.wikipedia.org/wiki/Harina
https://es.wikipedia.org/wiki/Manteca
https://es.wikipedia.org/wiki/Aceite
https://es.wikipedia.org/wiki/Az%C3%BAcar

. .\I
)

a | UNIVERSIDAD  FACULTAD DE 0

FAST

‘A INGENIERIA

B) IDENTIFICACION DE RIESGOS
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Es el proceso dirigido a conocer aquellos riesgos presentes en un puesto

de trabajo, que puedan ser causas de dafios a la salud del trabajador y/o al

medio ambiente de trabajo.

Se utilizard un check-list para determinar la aplicacion de

los

procedimiento, métodos y elementos para un analisis o evaluacion. Son de facil

aplicacion y tratamiento y se pueden utilizar en cualquier fase de un proyecto.

Permiten comprobar la adecuacion de las instalaciones y constituye un buen

punto de partida para complementarlas con otros meétodos de analisis de

riesgo.

1. AMBIENTE DE TRABAJO

SI

NO

1.1 ¢La iluminacién es la adecuada?

1.2 ¢ Se mantienen las areas de trabajo en orden y limpios?

1.3 ¢ El ruido es continuo?

1.4 ;El espacio es el adecuado para la realizacion de las tareas?

1.5 ¢ Existe control sobre las particulas en suspensiéon?

1.6 ¢ Existe sefalizacion adecuada?

1.7 ¢ Cuenta con los medios extintores para luchar contra
incendios?

1.8 ¢ Existe botiquin de primeros de auxilios?

1.9 ¢ Existe riesgo de caida al mismo nivel?

1.10 ¢ Existe riesgo de caida a distinto nivel?

1.11 ¢ Existen instalaciones de gas?

2. OPERARIOS

2.1 ¢ Se provee elementos de proteccion personal?

2.2 ¢Se utilizan los EPP de forma adecuada?

2.3 ¢ Tienen conocimientos sobre los riesgos de la tarea?

2.4 ¢ Estan sometidos a sobre esfuerzos?

2.5 ¢ Realizan movimientos repetitivos?

x

2.6 ¢Adoptan posturas forzadas?

2.7 ¢ Tienen conocimientos sobre como actuar ante una
emergencia?

2.8 ¢ Fueron capacitados sobre el uso seguro de las maquinas?

2.9 ¢ Estan expuestos a temperaturas elevadas?

3. MAQUINAS

3.1 ¢ Las partes moviles o que presentan riesgos estan sefializados
adecuadamente?

3.2 ¢ Presentan protecciones, guardas y barreras de seguridad?

3.3 ¢ Existen dispositivos de parada de emergencia?

3.4 ¢ Tienen mantenimiento adecuado?
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4. ELECTRICIDAD

4.1 ¢;Los cables eléctricos estan contenidos adecuadamente? X
4.2 ¢ Presenta tablero eléctrico? X
4.3 ¢ Los conectores eléctricos se encuentran en buen estado? X
4.3 ¢ Se realizan tareas de mantenimiento eléctrico? X

Ademas del check-list, para tener un mejor conocimiento acerca de los

puestos de trabajo, se realizaron unas breves encuestas a los trabajadores

pertenecientes del sector de elaboracion (panaderos), para saber su

experiencia personal acerca de las tareas que desarrollan, en total son 4,

teniendo como resultado lo siguiente:

¢, Cuél es el trabajo mas
dificil?

m Pan frances
® Hojaldres

® Sobar masa

A la pregunta responden 1
operario por el realizado del
pan francés, 1 por el
realizado de hojaldres y 2
por el sobado de masa.

¢, Cudl es el trabajo mas
incomodo?

m Trinchadora
E Sobadora

® Horno

Amasado

Se les tomo a cada uno 2
respuestas, sumandolas y
obteniendo como resultado
final: 4 la sobradora, 2 la
trinchadora, 1 el amasado y

1 el horneado.

¢Cual es la maquina mas
peligrosa?

® Amasadora
B Sobadora

® Horno

A la pregunta respondieron
2 por la sobadora, 1 por la

amasadora y 1 por el horno.
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¢Encuentra en buen estado
las maquinas?

0 A la preguntan responden
afirmativamente los 4
u Sj .
operarios.
mNo
(JEn'cuentr.a opt,lmo el A la preguntan responden
espacio y ubicacion de las
maquinas? afirmativamente 3 operarios,
y uno negativamente, pero
aclarando que solo por
B Si
=No pequefios detalles, que no

afectan el buen trabajar.

¢,Cual es la maquina que mas
ruido produce?

A la preguntan responden 2

= Amasadora operarios eligiendo la

mezcladora y 2 la sobadora.

m Sobadora

Estas respuestas son muy utiles al momento de poder desarrollar la
evaluacion y eleccidon de puestos de trabajo para los riesgos ergonémicos y

ruidos expuestos durante el desarrollo de las tareas.

C) EVALUACION DE LOS RIESGOS DE TRABAJO

Es el proceso dirigido a estimar la magnitud de los riesgos identificados y
gue no hayan podido evitarse, obteniendo la informacion necesaria para asi
poder decidir sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal caso,
sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.
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Para desarrollar el proceso se eligié el “Método Iram 3801”, que consiste

en lo siguiente:

Esta norma implica los sistemas de gestion de seguridad y salud
ocupacional siendo una guia de aplicacion para el ambito laboral que incluye la

explicacion de los principios y practicas de la evaluacién de riesgos.

Estimacion de niveles de riesgos y de decision sobre si los riesgos son
tolerables. Los riesgos se clasifican de acuerdo a su probabilidad estimada y a

la gravedad potencial del dafio, segin como se indica a continuacion:

Riesgo poco
significativo
Riesgo poco
significativo

A continuacioén, se detallaran cada uno de los niveles de riesgo:
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NO SIGNIFICATIVO Segun la profundidad del analisis que se esté
realizando, no se requiere ninguna accion inmediata y

no es necesario guardar registros documentados.

POCO Los controles son suficientes. Se debe dar prioridad al
SIGNIFICATIVO control de riesgos méas importante. Se requiere
seguimiento para asegurar que se mantengan los

controles.

MODERADO Deben tomarse recaudos para reducir el riesgo.
Deben implementarse medidas de reduccién de

riesgos dentro de un lapso definido.

SIGNIFICATIVO No debe comenzar el trabajo hasta haberse reducido
el riesgo. Cuando el riesgo involucra trabajo en
proceso, debe tomarse accion urgente.

INTOLERABLE No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta haber
reducido el riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, el
trabajo debe permanecer prohibido.

A patrtir del check-list realizado y las entrevistas, podemos determinar los
siguientes riesgos a los que se encuentran expuestos los panaderos en el

sector de elaboracion al momento de desarrollar sus tareas:
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CAIDA A MISMO NIVEL

*Puede ocurrir por contar con materiales en el suelo que obstaculicen las

vias de circulacion (bolsas de harinas, cajas, palets, etc).

*Si el suelo se encuentra mojado, o no se cuenta con el calzado correcto ya

gue el sector cuenta con un piso resbaladizo.

La rapidez por realizar las tareas.

GOLPES Y CORTES

*Manipulacion de cuchillos o elementos que contengan filo, herramientas
sin el mantenimiento debido, filo de las bandejas al ser mal colocadas o

agarradas, mayormebte por descuidos propios del trabajador.

ATRAPAMIENTO

*Aquellos que pueden conducir a golpes, cortes, amputaciones y fracturas
por realizacién de actividades incorrectas, maquinas sin protecciones en las

partes moviles.

+La utilizacién de collares o colgantes, de anillos, ropa inadecuada o no
correspondiente a la del trabajo que sea suelta, cabellos largos sin gorros o

redes.

QUEMADURAS

*El contacto del panadero con utensilios y superficies calientes, ya sea el

horno, las bandejas de pan, los carros de transporte del pan, etc.

RUIDO

*Por las maquinas y equipos utilizados durante el desarrollo de las tareas.

La utilizacion de equipos de musica.

26| Pagina



@PM"ERSIDAD FACULTAD DE _ O LIC. EN SEGURIDAD E
W | FASTA INGENIERIA HIGIENE EN EL TRABAJO

SOBRE-ESFUERZOS

*Manipulacion de carga, como ser las bolsas de harina, las cajas de grasas,
cajas de levaduras, elementos que presenten pesos como la maquina

batidora y los carros con las bandejas de pan.

«Las malas posturas y los movimientos repetitivos desrrollados por las

tareas en los puestos de trabajo.

RIESGO ELECTRICO

*Sea contacto directo e indirecto, instalacion eléctrica en malas

condiciones, descuidos 0 pocos conocimientos por parte del trabajador.

TEMPERATURAS ELEVADAS

«La utilizacién del horno, y la manipulacién de las bandejas de pan caliente,

gue pueden causar quemaduras al trabajador.

EXPOCISION A PARTICULAS

*Como por ejemplo, la harina que es utilizado mayormente para el cuidado
de la masa cuando es sobado, en la trinchadora y las distintas maquinas
del sector, causando la exposicion de los trabajadores. También podemos

mencionar la levadura pero es utilizada en menor cantidad.

ANALISIS DE RIESGO

Metodologia de la Norma Iram 380 — Matriz de riesgos

Para el desarrollo del método se debe tener en cuenta diferentes puntos,
entre ellos podemos mencionar la gravedad del dafio que sufre el trabajador y
la probabilidad de ocurrencia del mismo, obteniendo resultados desde muy

pocos probables a probables.
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Una vez elaborado esto se parte hacia el analisis de la gravedad, la cual

se considera cuéles son las partes del cuerpo del trabajador que se verian

afectadas y la naturaleza del dafio, realizando una escala desde levemente

dafino a extremadamente dafiino, teniendo de por medio dafiino.

Por dltimo, una estimacion del riesgo partiendo desde un riesgo

insignificante hasta un riesgo intolerable como el mas peligroso.

Para el desarrollo de la matriz los resultados obtenidos son tanto como

por investigacion propia y por intervencion de los trabajadores, los cuales

prestaron sus servicios para colaborar con algunas de las preguntas.

PROBABILIDAD GRAVEDAD
RIESGO 5 ESTIMACION DEL RIESGO
DE OCURRENCIA DEL DANO
MPP | PP P LD D | ED |RNS | RPS | RM
MECANICO
Caida al
_ _ X X X
mismo nivel
Atrapamientos
X X X
Golpes 'y
X X X
cortes
Quemaduras
X X X
ELECTRICOS
Contacto
. X X
directo
Contacto
o X X X
indirecto
FISICOS
Ruidos
X X X
Incendio y
_ X X
Explosion
Polvos X X
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Fatiga
postural
Sobre

esfuerzo

Con los resultados sumados, destacamos los puntajes mas altos,

obteniendo los siguientes datos:

-Probabilidad de ocurrencia — Poco probable
-Gravedad del dafio — Dafiino
-Estimacion del riesgo — Moderado

Con los resultados obtenidos, entramos en tabla de la matriz

4
N

Riesgo poco
significativo

Riesgo poco
significativo

El resultado final nos arroja los siguientes datos:

» La probabilidad del dafio es “Poco Probable”.
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» La gravedad del dafio es “Dafino”.
» Elriesgo resultante es “Moderado”

El resultado obtenido segun la norma, hace referencia a:

v Deben tomarse recaudos para el riesgo.

v" Deben implementarse medidas de reduccion de riesgos dentro de

un lapso definido.

ANALISIS ERGONOMICO DEL PUESTO DE TRABAJO.

La base del andlisis ergondmico del puesto de trabajo consiste en una
descripcion sistematica y cuidadosa de la tarea o puesto de trabajo, para lo que
se utilizan observaciones, filmaciones, entrevistas, etc. a fin de obtener la

informacién necesaria.

En este caso, se realizd supervision y observacién de las tareas,
realizando tomas de notas y capturas de fotos y videos para poder desarrollar

el método elegido para el andlisis.

Marco legal

A través del Anexo | Resolucion del Ministerio de Trabajo y Seguridad
Social N.° 295/03 se deja establecido que es la ergonomia por la ley tratando
en este todo lo referido a trastorno musculo-esquelético, sus medidas de
control, valores de carga maxima segun las condiciones de la persona y la

carga.

Marco Tebérico

Los objetivos de la ergonomia:

o Controlar el entorno del puesto de trabajo.
o Detectar los riesgos de fatiga fisica y mental.
o Analizar los puestos de trabajo para definir los objetivos de la formacion.

o Optimizar la interrelacion de las personas disponibles y la tecnologia

utilizada.
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o Favorecer el interés de los trabajadores por la tarea y por el ambiente de

trabajo.
o Mejorar la relacion hombre-maquina.
o Reducir lesiones y enfermedades ocupacionales.
o Mejorar la calidad del trabajo.
o Aumentar la eficiencia y productividad.

o Aumentar la calidad y disminuir los errores.

La Ergonomia funda sus bases en los siguientes principios:
e Los dispositivos técnicos deben adaptarse al hombre

e El confort en el trabajo no debe considerarse como un lujo, sino como

una necesidad.
e Los grupos de poblacion hay que tenerlos en cuenta con sus extremos.
¢ Unas buenas condiciones de trabajo favorecen un buen funcionamiento.

e Las condiciones de trabajo son su contenido y las repercusiones que
éste tiene en la salud y sobre la vida particular y social de la persona.

e La organizacion del trabajo debe contemplar la necesidad de

participacion de los individuos.

e El hombre es creador y hay que facilitar su creatividad.

A continuacion, se describen las principales lesiones que, por falta de
medidas ergondémicas, pueden afectar a los trabajadores del sector de

elaboracion de la panaderia.

TRAUMATISMOS ACUMULATIVOS ESPECIFICOS EN MANO Y MUNECA
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DESCRIPCION RIESGO
Los tendones de la Puestos de Hinchazén,
mufieca se pueden trabajo donde dolor,
inflamar debido, entre se realizan incomodidad
otras causas posibles, a tareas
gue esta repetidamente  repetitivas,
en tensién, doblado, en  aplicacién de

fuerzas o se
superficie dura o usan
sometido a vibraciones.  herramientas

manuales.

Sintomas:

hinchazén,

dolor,

incomodidad.
El tdnel carpiano es un Puestos de Dolor,
area de la mufieca que trabajo donde entumecimie
esta rodeada de huesoy se realizan nto,
tejido. Este sindrome se  esfuerzos hormigueo
origina por la repetidos de  de parte de
compresion del nervio la mufieca en |a mano,
denominado nervio posturas disminucién
mediano, debido a que forzadas. de la
se hinchan los tendones sensibilidad.

y no queda espacio para
el mismo.

SINTOMAS EJEMPLO

Al cortar la
masa para
hacer las
formas
necesarias
para
medialunas, o
cuando se
amasa
manualmente
durante
periodos para
hacer el pan.

Al amasar
manualmente
la masa para
formar las
barras de pan
(utilizacion de
rodillo).

TRAUMATISMOS ACUMULATIVOS ESPECIFICOS EN BRAZO Y CODO

Los tendones del codo
se irritan produciendo
dolor a lo largo del brazo.
Las actividades que
pueden desencadenar
este sindrome son
movimientos de impacto
o sacudidas, supinacién
0 pronacion repetida del
brazo, y movimientos de
extension forzados de la
mufieca.

Dolor a lo
largo del

Puestos de
trabajo
donde se brazo,
realizan impotencia
movimientos funcional.
de impacto,

de

supinacion-

pronacion y

extension

forzada de

la mufieca.

Al estirar la
masa de las
medialunas
con el rodillo.
Al utilizar la
sobadora,
colocando y
recibiendo la
masa de la
maquina.

TRAUMATISMOS ACUMULATIVOS ESPECIFICOS EN HOMBRO Y CUELLO
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LESION DESCRIPCION RIESGO SINTOMAS | EJEMPLO

El manguito de Puestos de Dolor de Cuando se

rotadores lo forman  trabajo donde se hombro, suben los

cuatro musculos y realizan tareas dolor por brazos por

sus tendones que se por encima del movilidad, encima del

.. unen en la nivel de los contra hombro para

Tendinitis articulacion del hombros en resistencia  colocar
del . hombro, permiten donde se elevan al bandejas en
LU e gue éste realice los codos. alejamiento carritos, o para
de variedad de del ingresar masa
rotadores movimientos. Los hombro. en la maquina

trastornos aparecen sobadora.

en trabajos donde

los codos deben

estar en posicion

elevada.

Es una distension Puestos de Rigidez y Al mantener la

muscular originada  trabajo donde se dolor de cabeza

por permanecer realizan tareas cuello, flexionada

largos periodos con  por encima del cefaleas. durante largos

la cabeza nivel de la periodos en el
Sindrome flexionada. Se cabeza repetida armado de las
W=V IRefeo] 8 Origina por tensiones o cuando el medialunas.
tensioén repetidas del cuello se Al utilizar el
musculo elevador de mantiene regulador de
la escapula y del flexionado hacia la sobadora se
grupo de fibras delante, o al flexiona el
musculares del transportar cuello para
trapecio en lazona  objetos pesados. ubicarlo.
del cuello.
TRAUMATISMOS ACUMULATIVOS ESPECIFICOS EN ESPALDA
Dolor localizado  Frecuente tras Dolorenla  Cuando el
entre el limite un esfuerzo zona trabajador
inferior de las fisico (manejo lumbar, manipula cargas
costillas y el manual). Los limitacion o  pesadas, tales
limite inferior de  factores de dificultad del como bolsas de
las nalgas, cuya riesgo en el movimiento, harina, o la masa
intensidad varia  trabajo son el debilidad en ya mezclada, y
en funcién de las levantamiento las piernas  debe levantar
posturas que de cargas 0 pies, etc.  estas cargas
adopta el pesadas, la desde el suelo o

trabajador y la

flexién y giros

alturas bajas.
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actividad que de tronco, y las
desarrolla. vibraciones.

ANALISIS EN SECTOR ELABORACION

Para desarrollar esta evaluacion, primero se opt6 por realizar una serie
de pequeiias encuestas a los panaderos del sector, para conocer su
experiencia y opinion acerca de las tareas que desarrollan y los puestos de

trabajo, ya que ellos son los que se encuentran todos los dias utilizandolos.

Las encuestas ya fueron registradas previamente en el capitulo de

“identificacion de riesgos”.

Con la informacién aportada en los marcos legales y tedricos y los datos
obtenidos de las encuestas, se tomo la decision de realizar el analisis en el
puesto de trabajo que utilizan la “Maquina Sobadora”, ya que consideran que
es la maquina mas dificil para realizar los trabajos, y durante la observacion de
las tareas se vio que los panaderos es donde mas tiempo pasan y realizan
mayores esfuerzos y posturas, siendo las demas maquinas mucho menos

riesgosas que esta.

Sobado se llama a la preparacién de una masa constituida por harina,
manteca, aceite y azlcar. Se puede dar tantas vueltas del sobado como la
masa lo requiera. Una vez finalizado, la masa sale por el transportador
posterior pudiéndole acoplar con el carro de corte, dejando el baston preparado
para el equipo de armado. También se puede cambiar sus moldes para obtener

diferentes formas.

Una sobadora es una maquina utilizada para el estirado de la masa en
panaderias o fabricas de pastas, es muy Util para la elaboracién de masas de
hojaldre y todo tipo de elaboraciones que requieren refinar la masa o incorporar

a la misma grasa.

Esta construida con cilindros macizos, de regulacion rapida y milimétrica.
Viene equipada con dos volantes de giro, lo que permite que el espesor de la
masa sea siempre parejo. Posee dos velocidades de marcha, la méas rapida
para el pan y la mas lenta es ideal para trabajar galletas y masas hojaldradas.
Tiene un contador de vuelta programable, este dispositivo es muy util para la
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masa de pan casero. Las raquetas son de acero y las tablas estan hechas de

madera.

Foto N°24: Sobadora Foto N°25: Sobadora

El operario se encuentra expuesto a multiples lesiones debido a que es
un trabajo que se realiza todo el tiempo en posicién de parado, con
manipulacion de la masa (2 kg) y con posturas incomodas que puedan causar

dolores lumbares, de cuello, brazos, entre otros.

No cuenta con un nivel de comodidad eficiente para el panadero, al ser
mecanica, no significa que realiza totalmente el trabajo, ya que el operario debe
utilizar gran parte de su esfuerzo fisico para desarrollar el trabajo, elaborando
posturas y movimientos en el tiempo de 2 minutos aproximadamente durante
varios ciclos, lo que puede producirles lesiones en un futuro, ya sea por mal
desarrollo de la actividad, utilizando posturas que no son correctas,
manipulando grandes cantidades de masa, largos ciclos de trabajo, entre las

mas importantes que podemos mencionar.
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Foto N°26: Trabajo en sobadora Foto N°27: Trabajo en sobadora

RESOLUCION SRT N° 886/2015

Esta resolucion de la SRT presenta una herramienta basica para la
prevencion de trastornos muasculo esqueléticos, hernias inguinales directas,
mixtas y crurales, hernia discal lumbosacra con o sin compromiso radicular que

afecte a un solo segmento columnario y varices primitivas bilaterales.

Es la primera fase de Identificacion y Evaluacion Inicial de Factores de
Riesgo Ergonémico. Un primer paso que nos permite conocer el estado de la
organizacion desde un punto de vista de los Riesgos Ergonémicos
Biomecanicos y Musculo esqueléticos.

Los Protocolos de Ergonomia segun lo establece la Res. 886/15
SRT tienen una vigencia de un afio, pero debera actualizarse antes, en el caso
de modificaciones en los puestos, tareas o ambiente y/o herramientas, asi
como en el caso de la denuncia o identificacién de trabajadores que
manifiesten T.M.E. (trastornos musculo esqueléticos).

Por lo tanto, antes de realizar el analisis del método RULA, se procedera

a realizar el desarrollo de las 4 planillas propuestas por la Res. 886/15.
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‘ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS

Razon Social: Crocante C.U.LT. Chu:
Direccion del establecimiento: J.Castellanos 1064 Provincia: Salta

Areay Sector en estudio:  Elaboracion N° de trabajadores: 1

Puesto de trabajo: Sobadora

Procedimiento de trabajo escrito: SI/ NO Capacitacion: SI/ NO

Nombre del trabajador/es:

Manifestacion temprana: SI/ NO Ubicacion del sintoma:

PASO 1. Identificar para el puesto de trabajo, las tareas y los factores de riesgo que se presentan de forma habitual en cada
una de ellas.

Tareas habituales del Puesto de Trabajo Tiempo Nivel de Riesgo

Factor de total de [tarea [tarea |tarea
riesgo de la 1 Inareso de la masa 2 Recepcion de la |3 Regulacion del exposicion 2 3
jornada habitual g masa espesor de lamasa | al Factor
de trabajo de Riesgo
Levantamiento y
descenso Sl Sl Sl 20 1 1 1
Empuje /
arrastre NO NO NO

[N

C |Transporte S| S| NO 15 9 2

D |Bipedestacion

Movimientos
repetitivos S Sl Sl 20 2 2 2

F |Postura forzada S| N S| 20 2 2 2

G | Vibraciones NO NO NO

H |Confort térmico

Estrés de
contacto NO NO NO

Si alguno de los factores de riesgo se encuentra presente, continuar con la Evaluacion Inicial de Factores de Riesgo que se
identificaron, completando la Planilla 2.

Firma del Empleador Firma del
Responsable del
Senvicio de Higiene y
Seguridad

Firma del Responsable
del Servicio de
Medicina del Trabajo

Fecha:
Hoja N°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Elaboracion
Puesto de trabajo: Sobadora Tarea N°:

2.A: LEVANTAMIENTO Y/O DESCENSO MANUAL DE CARGA SIN TRANSPORTE
PASOL1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

N DESCRIPCION SI NO
1 |Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg. hasta 25
Kg.

2 |Realizar diariamente y en forma ciclicas operaciones de levantamiento /

descenso con una frecuencia 2 1 por hora o < 360 por hora (si se realiza de X
forma esporédica, consignar NO)

3 |Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 25 Kg X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Sialguna de las respuestas 1 a 3 es S, continuar con el paso 2.

Sila respuesta 3 es Sl se considera que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse
mejoras urgentes.

Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

N° DESCRIPCION SI NO

1 |Eltrabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus
manos 30 cm. sobre la altura del hombro

2 |Eltrabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus
manos una distancia horizontal mayor de 80 cm. desde el punto medio entre X
|os tobillos

3 |Entre latomayy el depésito de la carga, el trabajador gira o inclina la cintura

mas de 30° a uno u otro lado (0 a ambos) considerados desde el plano X
4 |Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o

hay movimiento en su interior X

El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga con un solo brazo X

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades X

mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucion
Sitodas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar con una Evaluacion de Riesgos.

Firma del Responsable del Firma del Responsable del
Firma del Empleador Servicio de Higiene y Servicio de Medicina del
Seguridad Trabajo

Fecha;

Hoja N°:
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2.B: EMPUJE Y ARRASTRE MANUAL DE CARGA
PASO1: Identificar si en puesto de trabajo:
Ne DESCRIPCION S NO

1  |Se realizan diariamente tareas ciclicas, con una frecuencia 2 1 movimiento por jornada
(si son esporadicas, consignar NO).

2 |Eltrabajador se desplaza empujando y/o arrastrando manualmente un objeto
recorriendo una distancia mayor a los 60 metros

3 |Enel puesto de trabajo se empujan o arrastran ciclicamente objetos (bolsones, cajas,
muebles, maquinas, etc.) cuyo esfuerzo medido con dinamémetro supera los 30 kgf. X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Sialguna de las respuestas 1 a 3 es S, continuar con el paso 2.
Sila respuesta 3 es Sl debe considerarse que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse
mejoras en un tiempo prudencial.
Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo.
Ne DESCRIPCION SI NO
1 JPara empujar el objeto rodante se requiere un esfuerzo inicial medido con
dinamoémetro > 12 Kg para hombres o 10 Kg para mujeres.

2 |Paraarrastrar el objeto rodante se requiere un esfuerzo inicial medido con
dinamometro > 10 Kg. para hombres o mujeres

3 |kl objeto rodante es empujado y/o arrastrado con dificultad (la superficie de
deslizamiento es despareja, hay rampas que subir o bajar, hay roturas u obstaculos en
el recorrido, ruedas en mal estado, mal disefio del asa, etc.)

4 |El objeto rodante no puede ser empujado y/o arrastrado con ambas manos, y en caso
que lo permita, el apoyo de las manos se encuentra a una altura incomoda (por encima

del pecho o por debajo de |3 cintura)
5 ]En el movimiento de empujar y/o arrastrar, el esfuerzo inicial requerido se mantiene

significativamente una vez puesto en movimiento el objeto (se produce atascamiento
en las ruedas, tirones o falta de deslizamiento uniforme)

6 |Eltrabajador empuja o arrastra el objeto rodante asiéndolo con una sola mano

7 |Eltrabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades
mencionadas en el Articulo 1°* de |a presente Resolucion

Si todas las respuestas son NO se presume que el risego es tolerable .

Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar
una Evaluacion de Riesgos.

Firma del Empleador Firma del Responsable del  Firma del Responsable del
Servicio de Higiene y Servicio de Medicina del
Seguridad Trabajo
Fecha:
Hoja N°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS
Area y Sector en estudio: Elaboracion
Puesto de trabajo: Sobadora Tarea N°:

2.C: TRANSPORTE MANUAL DE CARGAS
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

Ne DESCRIPCION Sl NO
1 [Transportar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg y hasta 25 Kg X
2 |Eltrabajador se desplaza sosteniendo manualmente la carga recorriendo una distancia mayor
a 1 metro X
3 |Lorealiza diariamente en forma ciclica (si es esporadica, consignar NO) X
4 [Se transporta manualmente cargas a una distancia superior a 20 metros X
5  |Se transporta manualmente cargas de peso superior a 25 Kg X

Sitodas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Sialguna de las respuestas 1 a 5 es Sl, continuar con el paso 2.

Silarespuesta 5 es Sl debe considerarse que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras en tiempo
prudencial.

Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

Ne DESCRIPCION SI NO

1 |En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la carga entre 1y 10
metros con una masa acumulada (el producto de la masa por la frecuencia) mayor que 10.000
Kg durante la jornada habitual X

2 |En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la carga entre 10y 20
metros con una masa acumulada (el producto de la masa por la frecuencia) mayor que 6.000
Kg durante la jornada habitual X

3 |Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay movimiento en
suinterior.

4 |El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades mencionadas en
el Articulo 1°* de la presente Resolucion

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Sialguna respuesta es S, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar una
Evaluacion de Riesgos.

i Firma del R ble del
Firma del Empleador lrrSnearvi:io ;:p:in:n: ¢ Firma del Responsable del Servicio de
, Bieney Medicina del Trabajo
Seguridad
Fecha:
Hoja N°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS
Area y Sector en estudio: Elaboracion
Puesto de trabajo: Sobadora Tarea N°:

2.D: BIPEDESTACION

Paso 1: Identificar sila tarea del puesto de trabajo implica:

N2 DESCRIPCION S| NO

El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie, sin posibilidad de sentarse,
durante 2 horas seguidas o0 mas. X

Sila respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Sila respuesta en si continuar con paso 2

Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

1

N2 DESCRIPCION S| NO

1 [Enel puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 3 horas seguidas o
mas, sin posibilidades de sentarse con escasa deambulacion (caminando no mas de
100 metros/hora). X

2 |Enel puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 2 horas seguidas o
mas, sin posibilidades de sentarse ni desplazarse o con escasa deambulacion,

levantando y/o transportando cargas > 2 Kg X
3 |Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada en ambientes donde la temperatura

y la humedad del aire sobrepasan los limites legalmente admisibles y que demandan
actividad fisica. X

4 |Eltrabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades
mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucion

Sitodas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es SI, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar una Evaluacion de Riesgos.

Firma del Responsable del  Firma del Responsable del
Firma del Empleador Servicio de Higiene y Servicio de Medicina del
Seguridad Trabajo
Fecha:
Hoja N°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Elaboracion

Puesto de trabajo: Sobadora Tarea N°:
2.E: MOVIMIENTOS REPETITIVOS DE MIEMBROS SUPERIORES

PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

Ne DESCRIPCION Sl NO
1 |Realizar diariamente, una o mds tareas donde se utilizan las extremedidas superiores,
durante 4 o mas horas en la jornada habitual de trabajo en forma ciclica (en forma X
continuada o alternada).

Sila respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Sila respuesta es SI, continuar con el paso 2.
Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo.

Ne DESCRIPCION S| NO

Las extremidades superiores estan activas por mas del 40% del tiempo total del ciclo
de trabajo.
En el ciclo de trabajo se realiza un esfuerzo superior a moderado a 3 segun la Escala

de Borg, durante mas de 6 segundos v mas de una vez por minuto.
3 |Serealiza un esfuerzo superior a 7 seguin la escala de Borg.

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades
mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucion

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .

Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar
una Evaluacion de Riesgos.

Si la respuesta 3 es Si, se deben implementar mejoras en forma prudencial.

4

NIVEL
INDICADOR

VALOR

|Auzenoa de exluerzo
Esluerzo muy bajo, spenes perceplible

r-]
[T]

Esfuerzo muy dabil
Esfuerzo debil [ligero
Eluerzo moderado [ regule
Esfuerzo sigo fuerte
Esfuerzo fuerte

Esfuerzo muy fuerte

W0 e =~ oA W) A L] A =

-
[=]

Esfuerzo exiremad amente fuerle (madmo que una persona puede
mguantar)

Lk

Firma del Empleador Firma del Responsable del ~ Firma del Responsable del
Servicio de Higiene y Servicio de Medicina del

Seguridad Trabajo
Fecha:

Hoja N°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Elaboracion
Puesto de trabajo: Sobadora Tarea N°:

2.F: POSTURAS FORZADAS

PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:
NO DESCRIPCION Sl NO

Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante la jornada de
1 |trabajo, con o sin aplicacion de fuerza. (No se deben considerar si las X
posturas son ocasionales)

Sitodas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Sila respuesta es S, continuar con el paso 2.
Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

N° DESCRIPCION S| NO
1 |Cuello en extension, flexion, lateralizacion y/o rotacion X
) Brazos por encima de los hombros o con movimientos de supinacion, X
pronacion o rotacion.
3 |Mufiecas y manos en flexion, extension, desviacion cubital o radial. X
4 |Cintura en flexion, extension, lateralizacion y/o rotacion. X
5 |Miembros inferiores: trabajo en posicion de rodillas o en cuclillas. X
El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las
jador p g P .
6 lenfermedades mencionadas en el Articulo 1 de la presente Resolucion

Sitodas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar una Evaluacion de Riesgos.

. Firma del Responsable del Firma del Responsable del
Firma del Empleador Servicio de Higieney  Servicio de Medicina del
Seguridad Trabajo

Fecha:
Hoja N°:
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ANEXO A: Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Elaboracion

Puesto de trabajo: Sobadora Tarea N°:
2.-G VIBRACIONES MANO - BRAZO (entre 5y 1500Hz)

PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica de forma habitual:

Ne DESCRIPCION Sl NO
1 |Trabajar con herramientas que producen vibraciones (martillo neumatico, X
perforadora, destornilladores, pulidoras, esmeriladoras, otros)
2 . . . .
Sujetar piezas con las manos mientras estas son mecanizadas X
3 Sujetar palancas, volantes, etc. que transmiten vibraciones X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas es Sl, continuar con el paso 2.
Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo
N2 DESCRIPCION SI NO
1 |Elvalor de las vibraciones supera los limites establecidos en la Tabla I, de la parte
correspondiente a Vibracion (segmental) mano-brazo, del AnexoV, Resolucion
MTEySS N° 295/03

2 |El trabajador presenta alguna manifestacidon temprana de las enfermedades

mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucién
S TOUdS 1a5 TESPUESLdS SOIT NU SE Presulne que e TieSg0o €5 L0IETdDIcE .

Si alguna de las respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe

realizar uan evaluacdn de riesgos.

2.-G VIBRACIONES CUERPO ENTERO (Entre 1y 80 Hz: Vehiculos industriales, colectivos, etc.)
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:
N2 DESCRIPCION Sl NO

1 |Conducir vehiculos industriales, camiones, maquinas agricolas, transporte publico y
ortos.
2 |Trabajar préximo a maquinarias generadoras de impacto

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas es Sl, continuar con el paso 2.

Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo
Ne DESCRIPCION Sl NO

CIvVdIOT de 1dS VIDTdCIONES SUPETa 105 TTHLES €5UdDIECIUOS €11 1a paltle

1 |correspondiente a Vibracidn Cuerpo Entero, del AnexoV, Resolucion MTEySS
Al 2Qc /N2

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades

2 . , . .,
mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucion

STTa TCOSPUCSTd I CS TNOU ST UTCSUTTIC QUTTTT IIC%U Co LUTCTANIC,

Si la respuesta 2 es SI, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar

uan evaluacén de riesgos.

Firma del Responsable del Firma del Responsable del
Servicio de Higiene y Servicio de Medicina del

Seguridad Trabajo
Fecha:
Hoja N°:
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2.-H CONFORT TERMICO
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:
Ne DESCRIPCION sl NO
1 En el puesto de trabajo se perciben temperaturas no confortables para la realizacion X
de las tareas

Sila respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Sila respuestas es SI, continuar con el paso 2.
Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

Ne DESCRIPCION S| NO
EL resultado del uso de la Curva de Confort de Fanger, se encuentra por fuera de la
zona de confort.

1

Sila respuesta es NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es SI, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar
una Evaluacion de Riesgos.

HR (%)

Fuente; T : i
i \ DEMASIADO CALIENTE
Fanger, I \ : ;
P.0 \
Thermal &
\ CALIENTE

confort.
R\ \

SENSACEM DE CONFORT
| \ ZONA DE COMODIDAI

40
\

\ FRIO

DEMASIADO
FRIO

15 20 25 30 35 40

TEMPERATURA
OPERATIVA (°C)

Fig. 4.6 Curvas de confort (PO. Fanger)
Firma ael kesponsanie ael Firma ael Kesponsanie del

Servicio de Higiene y Servicio de Medicina del
Seguridad Trabajo

Firma del Empleador

Fecha:
Hoja N°:
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ANEXO A: Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Elaboracion
Puesto de trabajo: Sobadora Tarea N°:

2.-1ESTRES DE CONTACTO
PASO 1: Identificar si |a tarea del puesto de trabajo implica:
N DESCRIPCION S| NO
1

Mantener apoyada alguna parte del cuerpo ejerciendo una presion, contra una
herramienta, plano de trabajo,maquina herramienta o partes y materiales

Sila respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta es SI, continuar con el paso 2.
Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo
N2 DESCRIPCION Sl NO

1 |Eltrabajador mantiene apoyada la mufieca, antebrazo, axila 6 muslo u otro
segmento corporal sobre una superficie aguda o con canto

2 |Eltrabajador utiliza herramientas de mano o manipula piezas que presionan sobre
sus dedos y/o palma de la mano habil

3 |Eltrabajador realiza movimientos de percusion sobre partes o herramientas

4 |Eltrabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades

mencionadas en el Artiuclo 1 de la presente Resolucion?
Sitodas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si alguna de las respuestas es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable.
Por lo tanto, se debe realizar una evaluacion de riesgos.

Firma del Responsable del Firma del Responsable del
Servicio de Higieney  Servicio de Medicina del
Seguridad Trahajo

Fecha:
Hoja N°:
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ANEXO | - Planilla 3; IDENTIFICACION DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Razon Social: Crocante

Direccidn del establecimiento: Joaguin Castellano N° 1,064

Area y Sector en estudio: Elaboracion

Puesto de Trabajo: Sobadora

Tarea analizada: Sobado de la masa

Nombre del trabajador/es:

¥ Medidas Correctivas y Preventivas (MCP)

Medidas Preventivas Generales Fecha:

I

NO

Observaciones

1 [Se ha informado al trabajador/es, supervisor/es, ingeniero/s y directivo/s relacionados con el
puesto de trabajo, sobre el riesgo que tiene la tarea de desarrollar TME.

2 [Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacionados con el puesto de trabajo,
sobre [a identificacion de sintomas relacionados con el desarrallo de TME

3 [Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacionados con el puesto de trabajo,
sobre las medidas y/o procedimientos para prevenir el desarrollo de TME.

Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de Ingenieria)

Observaciones

1 Realizar las recomendaciones propuestas en el capitulo de Riesgo Ergonomico

Observaciones:

Empleador Firma del Responsable del Servicio de Higiene y Seguridad

Firma del Responsable del Servicio de Medicina laboral
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Anexo | - Planilla 4: SEGUIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS
Razon Social; Crocante
Direccion del establecimiento: Joaquin Castellanos N° 1,064
Areay Sector en estudio: Flaboracion
N*M.CP |Nombre del Puesto Fechade  |Nivelde  [Fecha de implementacion de [Fecha de implementacion de [Fecha de
Evaluacion _ friesgo |a medida preventiva la medida de ingenieria [Cierre

| Sobadora i
2
3
4
5
b
1

Firma del Empleador Firma del Responsable del Firma del Responsable del

Servicio de Higiene y Seguridad Servicio de Medicina del

Nivel de riesgo 2: El nivel es moderado, por lo cual se deberan
implementar medidas correctivas y/o preventivas para proteger la salud del

trabajador.

48 |Pagina



S A . EN SEGURIDAD £
} HIGIENE EN EL TRABAJO

FUNDAMENTACION DEL METODO: RULA

La adopcion continuada y repetida de posturas durante el trabajo genera
fatigay a la larga puede ocasionar trastornos en el sistema musculo-
esquelético. Esta carga estética o postural es uno de los factores a tener en
cuenta en la evaluacién de las condiciones de trabajo, y su reduccion es una de

las medidas fundamentales a adoptar en la mejora de puestos.

El Método Rula fue desarrollado por los doctores McAtamney y Corlett
de la Universidad de Nottingham en 1.993 (Institute for Ocupational
Ergonomics) para evaluar la exposicion de los trabajadores a factores de riesgo
gue pueden ocasionar trastornos en los miembros superiores del cuerpo:
posturas, repetitividad de movimientos, fuerzas aplicadas, actividad estatica del

sistema musculo esquelético.

La clave de la asignacion de puntuacién de los miembros es la medicion
de los angulos que forman las diferentes partes del cuerpo del operario. El

método determina para cada miembro la forma de medicion del angulo.

Posteriormente las puntuaciones globales de los grupos Ay B son
modificadas en funcion del tipo de actividad muscular desarrollada, asi como
de la fuerza aplicada durante la realizacion de la tarea. Por dltimo, se obtiene la

puntuacion final a partir de dichos valores globales modificados.

El valor final proporcionado por el método es proporcional al riesgo que
conlleva la realizaciéon de la tarea, de forma que valores altos indican un mayor

riesgo de aparicion de lesiones musculo esqueléticas.

El método organiza las puntuaciones finales en niveles de actuacion que
orientan al evaluador sobre las decisiones a tomar tras el andlisis. Los niveles
de actuacion propuestos van del nivel 1, que estima que la postura evaluada
resulta aceptable, al nivel 7, que indica la necesidad urgente de cambios de

actividad.
Grupo A |:> Brazo, antebrazo y mufieca.
Grupo B C—— Piernas, tronco y cuello.
= 1y 2 (aceptable)
= 3y 4 (algunos cambios)
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e 5y 6 (modificar disefio)

e 7 (cambios urgentes)

APLICACION DEL METODO:

La aplicacion del método comienza con la observacion de la actividad
del trabajador durante varios ciclos de trabajo y a partir de estas observaciones
se seleccionan las posturas mas significativas, es decir que presenten una

mayor carga postural.

Las mediciones a realizar sobre las posturas adoptadas son
fundamentalmente angulares (los angulos que forman los diferentes miembros

del cuerpo respecto de determinadas referencias en la postura estudiada).

Las puntuaciones seran las mismas tanto para el lado izquierdo como el
derecho, al ser una tarea simétrica, por ende, solo realizare una puntuacion

gue equivaldra a los dos lados (derecho e izquierdo)

GRUPO A: PUNTUACIONES DE LOS MIEMBROS SUPERIORES.

PUNTUACION DEL BRAZO

El primer miembro a evaluar sera el brazo. Para determinar la
puntuacioén a asignar a dicho miembro, se debera medir el angulo que forma
con respecto al eje del tronco, la figura 1 muestra las diferentes posturas
consideradas por el método. En funcion del angulo formado por el brazo, se
obtendra su puntuacion consultando la tabla que se muestra a continuacion
(Tabla 1)

Figura 1. Posiciones del brazo.
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PUNTOS POSICION
1 Desde 20° de extension a 20° de flexion
2 Extension >20° o flexion entre 20° y 45°
3 Flexion entre 45° y 90°
4 Flexion >90°

Tabla 1. Puntuacion del brazo.

El operario al introducir la masa por encima de los cilindros realiza una

elevacion de 90 grados por parte de sus brazos en relacion al tronco, al

momento de colocar la masa, como se observa en la siguiente fotografia:

Foto 28: brazos 90° grados

Entonces conforme a lo analizado se asignara la siguiente puntuacion:

PUNTUACION LADO DERECHO

3

PUNTUACION LADO IZQUIERDO

3

Tabla 1.1 Puntuacion designada

La puntuacién asignada al brazo podra verse modificada, aumentando o

disminuyendo su valor, si el trabajador posee los hombros levantados, si

presenta rotacion del brazo, si el brazo se encuentra separado o abducido

respecto al tronco, o si existe un punto de apoyo durante el desarrollo de la
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tarea. Cada una de estas circunstancias incrementard o disminuira el valor

original de la puntuacion del brazo.

+1 & +1 J&-t

.t

Figura 2. Posiciones que modifican la puntuacion del brazo.

PUNTOS POSICION
+1 Si el hombro esté elevado o el brazo rotado.
+1 Si los brazos estan abducidos.
-1 Si el brazo tiene un punto de apoyo.

Tabla 2. Modificaciones sobre la puntuacién del brazo

El hombro del trabajador se encuentra elevado al intercambiar la posicion

de la masa para que la misma ingrese nuevamente a los cilindros.

Foto 29: elevacion de hombros

Entonces se afiadira la siguiente puntuacion:
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PUNTUACION LADO DERECHO +1

PUNTUACION LADO IZQUIERDO +1

Tabla 2.1 Puntuacién designada

A continuacion, sera analizada la posicion del antebrazo. La puntuacion
asignada al antebrazo sera nuevamente funcién de su posicién. La figura 3
muestra las diferentes posibilidades. Una vez determinada la posicion del
antebrazo y su angulo correspondiente, se consultara la tabla 3 para

determinar la puntuacion establecida por el método.

Figura 3. Posiciones del antebrazo.

PUNTOS POCISION
1 Flexion entre 60° y 100°
2 Flexién < 60° o0 > 100°

Tabla 3. Puntuacioén del antebrazo.

Se opta por esta puntuacion al tomar dos perspectivas: primero al recibir
la masa no bajo los brazos sobrepasando los 60° grados y al momento de
colocarla para que ingrese nuevamente, no se observa una altura mayor a los
100° grados.
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Foto N°30: brazos entre 60° y 100° Foto N°31: brazos entre 60° y 100°

De acuerdo a lo analizado se asignard la siguiente puntuacion:

PUNTUACION LADO DERECHO 1

PUNTUACION LADO IZQUIERDO 1

Tabla 3.1 Puntuacién designada

La puntuacion asignada al antebrazo podra verse aumentada en dos
casos: si el antebrazo cruzara la linea media del cuerpo, o si se realizase una
actividad a un lado de éste. Ambos casos resultan excluyentes, por lo que
como maximo podra verse aumentada en un punto la puntuacion original. La
figura 4 muestra graficamente las dos posiciones indicadas y en la tabla 4 se

puede consultar los incrementos a aplicar.

Figura 4. Posiciones que modifican la puntuacion del antebrazo.
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PUNTOS POSICION

+1 Si la proyeccion vertical del antebrazo se encuentra
mas all4 de la proyeccion vertical del codo.

+1 Si el antebrazo cruza la linea central del cuerpo.

Tabla 4. Modificacion de la puntuacion del antebrazo.

Al momento de recibir y colocar la masa se observa el antebrazo que
cruza la linea central del cuerpo, para el estiramiento y buena colocacién de la

masa.

Foto N°32: Antebrazos cruzando linea central del cuerpo

Entonces se determinard la siguiente puntuacion:

PUNTUACION LADO DERECHO +1

PUNTUACION LADO IZQUIERDO +1

Tabla 4.1 Puntuacion designada
PUNTUACION DE LA MUNECA

Para finalizar con la puntuacion de los miembros superiores (grupo A),
se analizara la posiciéon de la mufieca. En primer lugar, se determinara el grado
de flexion de la mufieca. La figura 5 muestra las tres posiciones posibles
consideradas por el método. Tras el estudio del &ngulo, se procedera a la
seleccion de la puntuacién correspondiente consultando los valores
proporcionados por la tabla 5.
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1 3 y _,3 >15°
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\\ /;'/ >15°
Figura 5. Posiciones de la mufieca.
PUNTOS POSICION
1 Si esta en posicidn neutra respecto a flexion.
2 Si esta flexionada o extendida entre 0° y 15°.
3 Para flexion o extension mayor de 15°.

Tabla 5. Puntuacion de la mufeca.

Se decide esta puntuacion porque se observa que el operario realiza una
posicion de su mufieca mayor a 15° grados en el momento que la posa sobra la

rasqueta metalica, para que la misma ingresa hacia los cilindros.

Foto N°33: Inclinacion de mufieca

Por lo tanto, se asignara la siguiente puntuacién a las posiciones que
presenta la mufieca:
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PUNTUACION LADO DERECHO 3

PUNTUACION LADO IZQUIERDO <)

Tabla 5.1 Puntuacién designada

El valor calculado para la mufieca se vera modificado si existe

desviacion radial o cubital (figura 6). En ese caso se incrementa en una unidad

+
—_
——
+

dicha puntuacion.

1

g \
—

1

Figura 6. Desviacion de la mufeca.

PUNTOS POSICION

1 Si esta desviada radial o cubitalmente.

Tabla 6. Modificacién de la puntuacion de la mufieca.

Se decide tomar esta puntuacién, al momento que el operario recibe la
masa de los cilindros, lo que realiza el movimiento de las mufiecas para

estirarla y enrollarla, produciendo la desviacién de las mismas.

Foto N°34: Desviacidon de murfieca
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Se adjunta a la anterior puntuacion los siguientes valores:

PUNTUACION LADO DERECHO +1

PUNTUACION LADO IZQUIERDO +1

Tabla 6.1 Puntuacion designada

Una vez obtenida la puntuacién de la mufieca se valorara el giro de la
misma. Este nuevo valor sera independiente y no se afiadira a la puntuacion

anterior, si no que servird posteriormente para obtener la valoracion global del

grupo A.
-~
102
Figura 7. Giro de la mufieca.
PUNTOS POSICION
1 Si existe pronacién o supinacién en rango medio.
2 Si existe pronacion o supinacion en rango extremo.

Tabla 7. Puntuacion del giro de la mufieca.

Se obtiene este resultado, ya que el operario al recibir o ingresar la masa

no realiza una supinacién o pronacion que supere el rango medio.

Foto N°35: supinacion y pronacién rango medio
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Se asignara la siguiente puntuacion:

PUNTUACION LADO DERECHO 1

PUNTUACION LADO IZQUIERDO 1

Tabla 7.1 Puntuacion designada

GRUPQO B: PUNTUACIONES PARA LAS PIERNAS, EL TRONCO Y EL
CUELLO.

Finalizada la evaluacion de los miembros superiores, se procedera a la
valoracion de las piernas, el tronco y el cuello, miembros englobados en el

grupo B.

PUNTUACION DEL CUELLO

El primer miembro a evaluar de este segundo bloque sera el cuello. Se
evaluara inicialmente la flexion de este miembro: la puntuacién asignada por el
método se muestra en la tabla 8. La figura 8 muestra las tres posiciones de

flexién del cuello, asi como la posicién de extension puntuadas por el método.

Figura 8. Posiciones del cuello.

PUNTOS POSICION
1 Si existe flexion entre 0° y 10°
2 Si estéa flexionado entre 10°y 20°.
3 Para flexion mayor de 20°.
4 Si esta extendido.

Tabla 8. Puntuacion del cuello.
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El trabajador cuenta con una inclinacién mayor de 20° grados, al bajar la

vista para recibir la masa, por lo que se opta por esta puntuacion.

Foto N°36: Flexiéon del cuello 20°

Se asignara la siguiente puntuacion:

PUNTUACION LADO DERECHO 3

PUNTUACION LADO IZQUIERDO 3

Tabla 8.1 Puntuacién designada

La puntuacion hasta el momento calculada para el cuello podra verse
incrementada si el trabajador presenta inclinacién lateral o rotacién, tal y como

indica la tabla 9.

+1

S, P
‘ - lnl HI( —

Figura 9. Posiciones que modifican la puntuacion del cuello.

Va

PUNTOS POSICION
+1 Si el cuello esta rotado.
il Si hay inclinacion lateral.

Tabla 9. Modificacion de la puntuacion del cuello.
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Se produce una inclinacion del cuello cuando el trabajador debe accionar

la palanca de regule para el grosor de la masa.

Foto N°37: Rotacion de cuello Foto N°38: Rotacion de cuello

Entonces conforme a lo analizado se asignara la siguiente puntuacion:

PUNTUACION LADO DERECHO 1

PUNTUACION LADO IZQUIERDO 1

Tabla 9.1 Puntuacién designada
PUNTUACION DEL TRONCO

El segundo miembro a evaluar del grupo B sera el tronco. Se debera
determinar si el trabajador realiza la tarea sentada o bien la realiza de pie,
indicando en este Ultimo caso el grado de flexion del tronco. Se seleccionara la
puntuacion adecuada de la tabla 10.

Figura 10. Posiciones del tronco.
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PUNTOS POSICION
1 Sentado, bien apoyado y con un &ngulo tronco-caderas >90°
2 Si esta flexionado entre 0°y 20°
3 Si esta flexionado entre 20° y 60°.
4 Si esté flexionado mas de 60°.

Tabla 10. Puntuacion del tronco.

El trabajador posee una inclinacion entre 20° y 60° al momento de recibir

y colocar la masa en los cilindros de la sobadora.

Foto N°39: Inclinacion del tronco

En este caso se asigna la siguiente puntuacion:

PUNTUACION LADO DERECHO 3

PUNTUACION LADO IZQUIERDO 3

Tabla 10.1 Puntuacion designada

La puntuacion del tronco incrementara su valor si existe torsién o
lateralizacién del tronco. Ambas circunstancias no son excluyentes y por tanto
podran incrementar el valor original del tronco hasta en 2 unidades si se dan

simultdneamente.
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Figura 11. Posiciones que modifican la puntuacion del tronco.

PUNTOS POSICION
1 Si hay torsion de tronco.
1 Si hay inclinacion lateral del tronco.

Tabla 11. Modificacion de la puntuacién del tronco.

Se encuentra inclinacion del tronco al momento que el panadero se

inclina para accionar la palanca de regule de grosor de la masa.

Foto N°40: Torsion del tronco

Entonces se incrementara la siguiente puntuacion:

PUNTUACION LADO DERECHO 1

PUNTUACION LADO IZQUIERDO 1

Tabla 11.1 Puntuacién designada

PUNTUACION DE LAS PIERNAS
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Para terminar con la asignacion de puntuaciones a los diferentes
miembros del trabajador se evaluara la posicion de las piernas. En el caso de
las piernas el método no se centrara, como en los analisis anteriores, en la
medicion de dngulos. Serdn aspectos como la distribucion del peso entre las
piernas, los apoyos existentes y la posicion sentada o de pie, los que
determinaran la puntuacion asignada. Con la ayuda de la tabla 12 sera

finalmente obtenida la puntuacién.

Figura 12. Posicion de las piernas.

PUNTOS POSICION
1 Sentado, con pies y piernas bien apoyados
1 De pie con el peso simétricamente distribuido y espacio

para cambiar de posicion

2 Si los pies no estan apoyados, o si el peso no esta

simétricamente distribuido

Tabla 12. Puntuacion de las piernas.

El trabajador se encuentra de pie con el peso simétricamente distribuido
y tiene espacio para cambiar de posicion, como agregar otros ingredientes.

Nunca debe realizar el trabajo sentado.
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Se asignara la siguiente puntuacion:
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PUNTUACION LADO DERECHO

PUNTUACION LADO IZQUIERDO

Tabla 12.1 Puntuacién designada

PUNTUACIONES GLOBALES

Tras la obtencion de las puntuaciones de los miembros del grupo Ay del

grupo B de forma individual, se procedera a la asignacion de una puntuacién

global a ambos grupos.

PUNTUACION GLOBAL PARA LOS MIEMBROS DEL GRUPO A.

Con las puntuaciones de brazo, antebrazo, mufieca y giro de mufieca, se

asignaré mediante la tabla 13 una puntuacion global para el grupo A.

PUNTACION LADO PUNTUACION LADO
PARTE CORPORAL
DERECHO IZQUIERDO
Brazo 4 4
Antebrazo 2 2
Mufieca 4 4
Giro de mufieca 1 1

BRAZO | ANTEBRAZO

MUNECA
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1 2 3 4
GIRODE | GIRODE | GIRODE | GIRODE

MUNECA | MUNECA | MUNECA | MUNECA

1 2 1 2 1 2 1 2

1 1 1 2 2 2 2 3 3 3
2 2 2 2 2 3 3 3 3

3 2 3 3 3 3 3 4 4

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

3 3 4 4 4 4 4 5 5

3 1 3 3 4 4 4 4 5 5
2 3 4 4 4 4 4 5 5

3 4 4 4 4 4 5 5 5

4 1 4 4 4 4 4 5 5 5
2 4 4 4 4 4 5 5 5

3 4 4 4 5 5 5 6 6

5 1 5 5 5 5 5 6 6 7
2 5 6 6 6 6 7 7 7

3 6 6 6 7 7 7 7 8

6 1 7 7 7 7 7 8 8 9
2 8 8 8 8 8 9 9 9

3 9 9 9 9 9 9 9 9

Tabla 13. Puntuacion global para el grupo A.

Consideramos entonces como resultado global del Grupo A para ambos lados:
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PUNTUACION LADO DERECHO 5

PUNTUACION LADO IZQUIERDO B

PUNTUACION GLOBAL PARA LOS MIEMBROS DEL GRUPO B

De la misma manera, se obtendra una puntuacion general para el grupo

B a partir de la puntuacion del cuello, el tronco y las piernas consultando la

tabla 14.
PUNTACION LADO PUNTUACION LADO
PARTE CORPORAL
DERECHO IZQUIERDO
Cuello 4 4
Tronco 4 4
Piernas 1 1
TRONCO
1 2 3 4 5 6
CUELL
o PIERNA | PIERNA | PIERNA | PIERNA | PIERNA | PIERNA
S S S S S S
1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
1 1 3 2 3 3 4 5 5 6 6 7 7
2 2 3 2 3 4 5 5 5 6 7 7 7
3 3 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7 7
4 5 5 5 6 6 7 7 7 7 7 8 8
5 7 7 7 7 7 8 8 8 8 8 8 8
6 8 8 8 8 8 8 8 9 9 9 9 9

Tabla 14. Puntuacion global para el grupo B.

Tomamos como resultado global del Grupo B:
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PUNTUACION LADO DERECHO 7
PUNTUACION LADO IZQUIERDO 7

PUNTUACION DEL TIPO DE ACTIVIDAD MUSCULAR DESARROLLADA Y
LA FUERZA APLICADA

Las puntuaciones globales obtenidas se veran modificadas en funcion
del tipo de actividad muscular desarrollada y de la fuerza aplicada durante la
tarea. La puntuacion de los grupos A y B se incrementardn en un punto si la
actividad es principalmente estatica (la postura analizada se mantiene mas de
un minuto seguido) o bien si es repetitiva (se repite mas de 4 veces cada
minuto) como se presenta en nuestro caso. Ademas, para considerar las
fuerzas ejercidas o la carga manejada, se afiadira a los valores anteriores la

puntuacion conveniente segun la siguiente tabla:

PUNTOS POSICION
0 Si la carga o fuerza es menor de 2 Kg. y se realiza
intermitentemente.
1 Si la carga o fuerza esta entre 2 y 10 Kg. y se levanta
intermitente.
2 Si la carga o fuerza esta entre 2 y 10 Kg. y es estatica o
repetitiva.

Si la carga o fuerza es intermitente y superior a 10 Kg.

3 Si la carga o fuerza es superior a los 10 Kg., y es estética o
repetitiva.
3 Si se producen golpes o fuerzas bruscas o repentinas.

Tabla 15. Puntuacion para la actividad muscular y las fuerzas ejercidas

El trabajador trabaja con una masa que no supera los 2 kg Yy
desarrollandola de manera intermitente, ya que no es la Unica tarea que realiza
en su turno de trabajo. Establece un trabajo basado en rotacion de tareas, por

lo que se selecciona este resultado.

Por lo tanto, no debe sumarse nada a los valores de C y D.

PUNTUACION FINAL
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La puntuacion obtenida de sumar a la del grupo A la correspondiente a
la actividad muscular y la debida a las fuerzas aplicadas pasara a denominarse
puntuacion C. De la misma manera, la puntuacion obtenida de sumar a la del
grupo B la debida a la actividad muscular y las fuerzas aplicadas se
denominara puntuacion D. A partir de las puntuaciones C y D se obtendra una
puntuacion final global para la tarea que oscilara entre 1 y 7, siendo mayor

cuanto mas elevado sea el riesgo de lesion. La puntuacion final se extraera de

la tabla 16.
PUNTUACION PUNTUACION D
c 1 2 3 4 5 6 7+
1 1 2 3 3 4 5 5
2 2 2 3 4 4 5 5
3 3 3 3 4 4 5 6
4 3 3 3 4 5 6 6
5 4 4 4 5 6 7 7
6 4 4 5 6 6 7 7
7 5 5 6 6 7 7 7
8 5 5 6 7 7 7 7
Tabla 16. Puntuacion final.
PUNTUACION LADO DERECHO 7
PUNTUACION LADO IZQUIERDO 7

PUNTUACION FINAL PARA AMBOS GRUPOS:

La puntuacion final obtenia es de 7, por lo tanto:

: Se deben realizar cambios urgentes.

D) SOLUCIONES TECNICAS Y/O MEDIDAS CORRECTIVAS
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En esta etapa, posterior a la de evaluacion de los riesgos, se deben

proponer las posibles soluciones, a los efectos de mitigar los mismos.

En base a los estudios realizados y los resultados obtenidos, se realizan

las siguientes propuestas para aplicar:

A) Realizar una capacitacion sobre riesgos ergonémicos a todos los

panaderos, en la cual se desarrollen temas sobre:

CAPACITACION DE ERGONOMIA

Manipulacion manual de Peso de la carga
cargas

Posicion de la carga Desplazamiento de las

respecto al cuerpo cargas

Agarres de la carga Frecuencia de manipulacion
Transporte de la carga Inclinacion del tronco

Fuerza de empuje y traccion Tamafo de la carga
TEMAS Superficie de la carga Informacién acerca de su

peso y centro de gravedad

Pausas o periodos de Inestabilidad de la postura

recuperacion

Suelos resbaladizos o Desniveles de los suelos
desiguales
Espacio insuficiente lluminacion deficiente
Elementos de proteccién Recomendaciones
personal ergonomicas

B) Adaptar la maquina a la altura del panadero en el momento que
realiza la tarea, ya sea con un banco o elevando la maquina algunos
centimetros en sus bases, permitiendo que no sufra una inclinacion muy

grande.
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C) Seguir implementando la rotacion constante de las tareas entre los 2
panderos, para que no se convierta en una actividad repetitiva o monétona que

pueda causar dafios al trabajador.

D) Implementar descansos si la tarea se alarga por mas de una hora. El

descanso recomendado se recomienda entre 10 y 15 minutos

E) Entregar a los panaderos fajas de seguridad para que la utilicen

durante sus turnos de trabajo.

F) Realizar una prueba ergonémica en los puestos de trabajo a cada

panadero durante el desarrollo de las tareas.

G) Brindarle un servicio de evaluacion médica al trabajador, para
constatar que no presenta ninguna lesién o que pueda contraer a futuro por el

desarrollo de las tareas.

H) Colocar distintos tipos de carteleria segun corresponda el riesgo, ya
sea en el sector 0 en las maquinas (precaucion, advertencia, obligacion,

prohibicién, situacién de seguridad y primeros auxilios).

E) ESTUDIOS DE COSTOS DE LAS MEDIDAS CORRECTIVAS

Una vez detectados y descritos los riesgos, procede su valoracion, el
establecimiento de la prioridad de la correccion y el grado de justificacion del

valor de la accién correctora.

Para realizar el estudio de costos, tome como referencias los honorarios
minimos indicativos pertenecientes al sector de Higiene y Seguridad del
COPAIPA (consejo profesional encargado de la provincia de Salta) al dia de la

fecha, los cuales establecen los siguientes valores:
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Consejo Agrimensores, [ngenieros
Profesional y Profesiones Afines

HONORARIOS MINIMOS INDICATIVOS PARA LA ACTUAGION

PROF. EN HIG Y SEG EN EL TRABAJO
RES. N° 070/15

PROF. CON TITULO DE GRADO O POSGRADO
Valor Hora en Direccion de Servicios de $4350._

Higiene y Seguridad.

PRQF. CON TITULO DE PREGRADOQO

Valor Hora como Auxiliar de Servicios.

Supervision permanente en jornada laboral de 8 $1 088.-
hs diarias como Profesional Independiente.

CUALQUIER TAREA PROFESIONAL

i6n de riesgo, i ion de
| accideme:;,capaciianién, elc. I $1 9.575.-

EJECUCION DE ESTUDIOS Y MEDICIONES

.—I En Ambientes Laborales $39-1 50-'

ELABORACION DE ESTUDIOS DE SEGURIDAD

® El resultante de la Tabla de Aranceles por Estudio de Seguridad
segiin Res N® 21/09, en funcidn de la categoria de riesgo y las
superficies afectadas

INFORME TECNICO PARA ESTABLECIMIENTOS

De hasta 100 m * de superficie $19.575.-
Ordenanza Municipal N*14529/13

Por Informes Técnicos - Legales, Técnicos - Economicos
se aplicard el Art. N° 34 de Ia Ley 4505
VALORES VIGENTES A PARTIR DEL 17/10/2022

Gral. Gilemes 529 - A4400BEF - Salta/Capital

Tel. {0387) 4214007 — administracion@copaipa.org.ar - www.copaipa.org.ar

Por el lado de los elementos de proteccidn personal y los materiales
para adaptar la maquina a la persona, se tom6 como referencia la pagina web

de Mercado Libre (www.mercadolibre.com):

A partir de las investigaciones y busquedas realizadas, se obtiene el

siguiente presupuesto:

« Fajas de seguridad:
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Figura 2.1 Presupuesto Base para maquina

mercado
libre

© L 300

Volver al listado | Construccién > Materiales de Obra > Viga:

Figura 2.2 Presupuesto Base para maquina

S e

© Ll daco Categorissv Oferta

Volver al listado | Construccldn > Materlales de Obra > Construccidn en Seco > Perfiles

Figura 2.3 Presupuesto Base para maquina

% Carteleria (diferentes medidas):

LIC. EN SEGURIDAD E

HIGIENE EN EL TRABAJO

oo e CCIRETETY

Creaw cuents  Ingresa  Mis compras 59

Perfil Aluminio T Track Mini

Universal 79-1M
LA B & 8 EL]

$1.935%
on 6x $ 478

Stock disponible

Cantidad: 1 unidad ~ (15

ERARVN o 5499 ;S
At

Creatucuenta Ingresa  Mis compras

Tirante De Madera Cepillado
2x4 X 3,05 Mts Pino Elliotis

$1.250
en 6x $309%

Stock disponible

Cantidad: 1 unidad -

SR For $499 S

Cred tucuenta  Ingresd  Mis compras

Vender uno

rtes por $1.579%

Jual

scribite a nivel 6!

Vender uno

=

Igual

Vender uno lgual

Perfil De Policarbonato U

Cristal De 2mts X 4,6,8 Y 10

Mm

$1.214

en 6x $ 202* sin interés

Duplica puntos: sumas & 16 Mercado Puntos.

Ver los 1

& Ent

Ver cost

iUltima disponible!

@

) nivel 6!

w

|

Q
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Figura 3.1 Presupuesto Carteleria

Volver al listado | Industrias y Oficinas > Publicidad y Promocion > Carteles

CARTEL
PERSONALIZADO

50x70

ARMA TU DISENO O PASANOS EL DETALLE
DE LOS CARTELES Y TE LO HACEMOS NOSOTROS

Figura 3.2 Presupuesto Carteleria

Volver al listado | Industrias y Oficinas > Publicidad y Promocion > Carteles

jel { (]

Figura 3.3 Presupuesto Carteleria

PRESUPUESTOS DE COSTOS

LIC. EN SEGURIDAD E
HIGIENE EN EL TRABAJO

<
“zf‘i‘*"‘ Por $499 jSus

ite a nivel 6!

Creatucuenta Ingresa Miscompras 52

Compart Vender uno igual

Carteleria Senalizacion In- Q
dustrial Varios Modelos

$ 4677
12x sin tarjeta
@ Activa Mercado Crédito ahora y
paga en cuotas fijas

Activa ahora

oen6x$15

Ver los medios de pago

con tarjetas de crédito

() Entrega a acordar con el vendedor

Ver costo

Stock disponible

Cantidad: 1 unidad v (3

Compartir | Vender uno igual

Cartel Personalizado Disefio O
Logo 50x70 Especial A Todo
Color

*hkhkd (6

en 6x $479%

Ver los medios de pago

Gb Liega entre el 30 nov. y 1 dic. por
$2104%
Ver mas formas de entrega

fl Retira entre el 30 nov. y 5 dic. en correo
y otros puntos por $ 1.779%°
Ver en el mapa

Disponible 15 dias después de tu compra

Cantidad: 1 unidad v (386 disponibles

Compartit | Vender uno igua

Nuev vendid

Cartel Personalizado En Co- ©
rrugado Plastico 50x70 Cm

en 6x $ 568%

Ver los medios de pago

b Liega entre el 30 nov. y 1 dic. por
$1.849%
Ver mas formas de entrega

B Retira entre el 1y 6 dic. en correo y otros
puntos por $1.584%°
Ver en el mapa

Disponible 15 dias después de tu compra

Cantidad: 1 unidad v (490 dis =
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PRESUPUESTO 1

MEDIDA PREVENTIVA PRECIO UNIDAD | PRECIO TOTAL
UNITARIO
Capacitacion $19.575 1 $19.575
Estudio de ergonomia $19.575 1 $39.150
Faja de seg. Ombd $3.900 4 $15.600
Perfil de aluminio $1.935 2 $3.870
Carteleria $2.300 10 $23.000
TOTAL $101.197
PRESUPUESTO 2
MEDIDA PREVENTIVA PRECIO UNIDAD | PRECIO TOTAL
UNITARIO
Capacitacion $19.575 1 $19.575
Estudio de ergonomia $19.575 1 $39.150
Faja de seg. Pampero $3.570 4 $14.280
Tirante de madera $1.250 2 $2.500
Carteleria $1.940 10 $19.400
TOTAL $94.905
PRESUPUESTO 3
MEDIDA PREVENTIVA PRECIO UNIDAD | PRECIO TOTAL
UNITARIO
Capacitacion $19.575 1 $19.575
Estudio de ergonomia $19.575 1 $39.150
Faja de seg. 6 ballenas $2.356 4 $9.424
Perfil de policarbonato $1.214 2 $2.428
Carteleria $467 10 $4.670
TOTAL $75.247

Se dejan 3 presupuestos, en los cuales varian desde los precios mas

altos hasta los precios mas bajos, los cuales no quitan que puedan
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conformarse los costos segun dependa del empleador, ya sea en relacion de
precio y calidad, considerando lo mejor para sus trabajadores. En las
consideraciones pueden entrar marcas, tipo de material, tamafio de carteleria,

etc.

“La seguridad no es un gasto, sino una inversion”; desde todo punto de
vista, la seguridad debe ser considerada como inversion a corto y largo plazo,
la seguridad nunca sera un gasto innecesario 0 un gasto insulso, recordemos
gue el costo social de un accidente es invaluable, peor aun si hablamos de

pérdidas de vidas humana.

CONCLUSIONES

El desarrollo del capitulo es positivo para poder evaluar y tomar
conciencia como las personas no tomamos dimensién de que cualquiera tarea,
aunqgue lo mas simple que parezca, nos puede producir lesiones ya sean en el
momento o a tiempo futuro. Es de suma importancia poder tener un minimo
conocimiento acerca de las tareas que se realizan, y los cuidados y
recomendaciones que se deben tener en cada una, y asi evitar que tanto
duefio como trabajadores se perjudiquen por un mal accionar o no tomar las

medidas preventivas correctas.

Es de suma importancia poder aplicar todas las herramientas que
tenemos a disposicién, desde una simple charla informal con los trabajadores y
duefios, hasta realizacion de entrevistas, filmaciones, check-list, etc. Son
factores claves para poder realizar una evaluacion temprana y a partir de ahi
elegir el procedimiento correcto para su posterior desarrollo.

Como opinién personal, el desarrollo de los riesgos ergonémicos me
parecié un tema bastante interesante, aunque durante la adjudicacién de las
puntuaciones tuve algunas dudas, intenté utilizar de la mejor manera mi criterio
para poder obtener el resultado correcto. A partir de esto, me quedo la
sensacion de querer adquirir un conocimiento mas profundo sobre el tema,
para interiorizarme aun mas sobre los métodos y aparatos de mediciones que
se utilizan y poder utilizarlos el dia de mafiana si es necesario en mi trabajo de

la manera mas eficaz posible.
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MARCO LEGAL

La legislacion vigente en Argentina que hace referencia la iluminaciéon en
los ambientes de trabajo estan expresos en el decreto reglamentario 351/79 de
la ley 19.587/72, capitulo 12, donde los articulos que se deben tener en cuenta

son:

Art. 17: La iluminacién en los lugares de trabajo deberd cumplimentar lo

siguiente:

1.La composicion espectral de la luz deberd ser adecuada a la tarea a
realizar, de modo que permita observar o reproducir los colores en la medida

gue sea necesario.
2.El efecto estroboscopico, sera evitado.

3.La iluminancia sera adecuada a la tarea a efectuar, teniendo en cuenta
el minimo tamafio a percibir, la reflexion de los elementos, el contraste y el

movimiento.

4.Las fuentes de iluminacién no deberan producir deslumbramiento,
directo o reflejado, para lo que se distribuiran y orientaran convenientemente

las luminarias y superficies reflectantes existentes en el local.

5.La uniformidad de la iluminacién, asi como las sombras y contrastes

seran adecuados a la tarea que se realice.

Art. 76: En todo establecimiento donde se realicen tareas en horarios
nocturnos o que cuenten con lugares de trabajo que no reciben luz natural en

horarios diurnos debera instalarse un sistema de iluminacion de emergencia.

MARCO TEORICO

La iluminacion se puede definir como las radiaciones electromagnéticas

percibidas como luz visible.

Para realizar un buen proyecto de iluminacion se deben tener en claros

los siguientes aspectos:
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R L IPARAS Y LUMINARIAS [ COLOR
e all
J/

)’ "
Vi .
4 S

. B
SISTTEMA DE IENCIAY
EFICIENCIAY
ALUMBRADO ALUMBRADO | MANTENIMIENTO

e Deslumbramiento

El deslumbramiento es un término general que hace referencia a la
disminucién de la capacidad visual o a la distorsion de la percepcién
ocasionada por la presencia de elevadas luminancias o un elevado contraste

de las mismas en un entorno visual.

Existen 2 tipos: el perturbador (aparicion de un velo luminoso que
provoca una vision borrosa sin nitidez y poco estable) y el molesto (Consiste en
una sensacion molesta provocada porque la luz que llega a nuestros ojos es

demasiado intensa produciendo fatiga visual).

e La&mparasy luminarias

Ambito de uso Tipos de lamparas mas utilizados

Doméstico e Incandescente
e Fluorescente
e Halogenas de baja potencia
e Fluorescentes compactas

Oficinas e Alumbrado general: fluorescentes
e Alumbrado localizado: incandescentes y hal6genas de
baja tension

Comercial e Incandescentes

(Depende de las o Halbgenas

dimensiones y e Fluorescentes

caracteristicas del e Grandes superficies con techos altos: mercurio a alta
comercio) presion y halogenuros metalicos

Industrial e Todos los tipos

o Luminarias situadas a baja altura (=6 m): fluorescentes

e Luminarias situadas a gran altura (>6 m): lamparas de
descarga a alta presién montadas en proyectores

e Alumbrado localizado: incandescentes

Deportivo « Luminarias situadas a baja altura: fluorescentes
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e Luminarias situadas a gran altura: lamparas de vapor de
mercurio a alta presion, halogenuros metalicos y vapor de
sodio a alta presion

e Color

La apariencia en color de las lamparas viene determinada por su

temperatura de color correlacionada.

Tc> 5.000 K Fria
3.300 =Tc=5.000 K Intermedia
Tc< 3.300 K Célida

e Sijstema de alumbrado

La iluminacion directa se produce cuando todo el flujo de las lamparas
va dirigido hacia el suelo. Es el sistema mas econémico y el que ofrece mayor

rendimiento luminoso. Puede producir sombras poco agradables para la vista.

En lailuminacion semidirecta la mayor parte del flujo luminoso se
dirige hacia el suelo y el resto es reflejada en techo y paredes. Las sombras

son mas suaves y el deslumbramiento menor que el anterior.

Si el flujo se reparte al cincuenta por ciento entre procedencia directa e
indirecta hablamos de iluminacion difusa. El riesgo de deslumbramiento es

bajo y no hay sombras.

Cuando la mayor parte del flujo proviene del techo y paredes tenemos
la iluminacién semi-indirecta. Puede producir muy pocos deslumbramientos y

con sombras suaves que dan relieve a los objetos.

La iluminacién indirecta cuando casi toda la luz va al techo. Es la méas

parecida a la luz natural.

e Método de alumbrado
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ALUMBRADO GENERAL (AG) ALUMBRADO GENERAL LOCALIZADO

(AGL)
Tiene por objetivo brindar una La iluminacion focalizada sobre un plano
iluminacion uniforme sobre todo el  de trabajo sin que éste sea unico, por
plano de trabajo con un flujo arriba del mismo se debe tener una

. . iluminacion ma nue.
luminoso suficiente como para Uminacioimasitentle

realizar trabajos de poca precision.

O O|0 O|0 O o O &
o 0|2 O|D2 O
O 0|0 OO0 O @] O o
o OO0 OO0 O ] O o
o 0|2 O|D2 O
o O|0 O|0 O o o] o
| | 2
CTr— T 17
NS O S (i —
I I N
| | 2
Cr— 71
NS O S (i —

¢ Niveles de medicion recomendados

Tareas y clases de local lluminancia media en servicio (lux)

Minimo Recomendado Optimo
Zonas generales de edificios
Zonas de circulacién, pasillos 50 100 150
Escaleras, escaleras moviles, roperos, 100 150 200
lavabos, almacenes y archivos
Centros docentes

Aulas, laboratorios 300 400 500

Bibliotecas, salas de estudio 300 500 750
Oficinas

Oficinas normales, mecanografiado, salas 450 500 750

de proceso de datos,
salas de conferencias

Grandes oficinas, salas de delineacion, 500 750 1000
CAD/CAM/CAE

Comercios
Comercio tradicional 300 500 750
Grandes superficies, supermercados, 500 750 1000

salones de muestras
Industria (en general)

Trabajos con requerimientos visuales 200 300 500
limitados

Trabajos con requerimientos visuales 500 750 1000
normales

Trabajos con requerimientos visuales 1000 1500 2000
especiales
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Viviendas

Dormitorios 100 150 200
Cuartos de aseo 100 150 200
Cuartos de estar 200 300 500
Cocinas 100 150 200
Cuartos de trabajo o estudio 300 500 750

SITUACION EN LA PANADERIA

En el establecimiento se puede observar que cuentan con plafones
redondos colocados en el techo, que emiten una luz color blanca, siendo calida

y fria, encontrandose distribuidas de maneras uniformes en los sectores.

En el sector de atencién al publico, cuenta con la ventaja de ingreso de
luz natural durante el dia, ya que se encuentra rodeado por ventanas y la
puerta de ingreso que es de vidrio. El techo del sector cuenta con un total de 14
luminarias con lamparas dicroicas led de 10 w de potencia distribuidas a lo
largo del sector produciendo una buena intensidad luminica, ademas de contar

con iluminacion provenientes de los muebles y las heladeras.

En el sector de elaboracién, por otro lado, la iluminacion es mucho
menor que la de atencién al puablico. Por un lado, no posee ingreso de luz
natural, y por otro cuenta con un total de 8 luminarias de lamparas dicroicas led
de 7 w de potencia distribuidas uniformemente en el techo encima del meson
de trabajo (2x4). Aqui se observa una menor intensidad luminica, habiendo
lugares del sector donde no llega la iluminacién adecuada por la mala

distribuciéon de las luminarias.
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Foto N°42: lamparas AP. Foto N°43: lamparas AP.

Foto N°44: ingreso luz natural AP. Foto N°45: lamparas sector elaboracion
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Foto N°46: lamparas sector elaboracion.

ESTUDIO DE ILUMINACION

A patrtir de lo analizado, los datos aportados y del marco teoérico, se
procedio a realizar el estudio de la intensidad de iluminacion de la panaderia,
se tomara el sector de elaboracién y deposito para desarrollar el mismo,
considerado que no hay ingreso de luz natural y observando que hay varios
puntos en donde la luz era insuficiente, debiendo tener la maxima iluminacion
posible para un desempefio positivo de las actividades a realizar por parte de

los empleados.

Por lo tanto, se tendra en cuenta para el estudio no solo el flujo luminoso
de las lamparas, sino su distribucién, uniformidad de iluminacion dependiendo

de la actividad que se desarrolla en cada sector y/o puesto de trabajo.

Las mediciones se realizaron con un luxémetro CEM DT-8809A,
contando con un rango de 200 a 20.000 lux. Fue calibrado por ultima vez en

octubre del afio 2022, por la empresa “Maradona”.

CEM or-ssosa Ui ossen

Foto N°47: luxbmetro CEM. Foto N°48: luxbmetro CEM.
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SEGUN LEY: PANADERIA

-Deposito de harina: 100 Ix -Coccion iluminacion general: 200 Ix
-Amasado sobre artesas: 200 Ix -Delante de horno: 300 Ix

-Factor mantenimiento: Sucio (0.1 a 0.4), Medio (0.5 a 0.6), Limpio (0.7 a 0.9).

SECTOR ELABORACION

Lugar medio sucio: 0.5m

0,80

DEPOSITO

AREA=267H2 Techo placas (blancas): 50 %

3,60
—

ELABORACION
AREA =496 W

Pared (crema): 50%

h=(3,5-0,85)=2,65 m

Uniformidad

1) I= LxA | 7,40 x 6,70 |:> =1,3 ’—> =1

h(L+A) (3.5-0.85)(7,40+6,70)

2) (X+2) 2 |:> (1+2)2|:> :9mediciones

MED LUX
M1 209
O ® ® | B
M3 75
M4 150
@ =
M6 154
M7 72
M8 93
@ R
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1) E media > E exigido

142 lux > 300 lux NO CUMPLE CON LEY
2) E min > E med/2

58 > 71 CUMPLE CON LEY

Cavidad zonal

E= @ *Cu*Fm

S

K= 5°h(L+A) = K=5265(74+67) 2 K=37=) K=4

(L*A) (7,4*6,7)

Una vez obtenido K, nos dirigimos a la tabla y con los datos propuestos

buscamos en valor de Cu.

-Techo (claro): 0.5 -Paredes (claro):0.5 -Suelo (claro): 0.3
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] L Factor de utilizacion ()
;;jpac;;z Ing;:le Factor de reflexion del techo
de local 07 [ s ] o3

Factor de reflexion de las paredes
0% 03 01]05] 0300050304

alumbrado | k

1 202216 |25 22 1B |26 .22 16
12 |3 27 20 (30|27 ). a0 .27 20
145 |39 33 26 (3633 ). G633 26
2 A3 .40 | 33 | 44 40 ). 44140 35
25 |52 46 41 (49|45 . 43|45 |4

54|50 45 |53 50 46 |53 50| 45
(@) Bt -E-e: @rﬁ- 56| 52
B3| 60| 56 |63 B0 52| B0 | 56

3

3 .

G 63 | 63| .60 |65 &3 B0 |63 63 B0
g

1

01| EY | .64 | B9 EY | B4 |65 E7 | B4
o |y 70|67 |1 70|67 |71 70 &7

Tabla N°1: ejemplo tabla para obtener Cu

Por tabla se obtiene el siguiente valor de Cu
Cu=0.60 S=49.6 Fm=0.5 Dicroica Led 50 W = 4200 Im

= E*S :> = 300 x 49,5 :> | @=49500 Im
Cu*Fm 0.60 x 0.5

@t = 49500 Im = 11,8 " 12 Lamparas.
2t =49500Im - — P
@l 4200 Im

Emplazamiento de las luminarias

o _ [12x6.7 _ o _ 74N _
N° ancho = 74 - 3,3 N° largo= 3,3 X(E)_ 3,6

3,3x3,6=11,8 | 12 Lamparas

SH =6,7=[2 | (Entre lamp.) SH= 2=| 1m | (Pared alampara)
3,3 2 2

Sv=744 2 |(Entrelamp.) SV =
3.6 2

1m |[(Pared alampara)

2 =
2
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VWW///////IWW//IM'J’WMI///

4

|—
n
7,40

Plano ubicacién de luminarias aproximado

En este sector, se recomienda el agregado de 4 lamparas mas a las 8
gue contienen, que sean dicroica led con una capacidad de 4200 [imenes y un
reordenamiento de la disposicion de las luminarias, ya que colocadas de esta
manera imposibilita una iluminacién plena en el sector y provocando que en

ciertos puntos no llega la luz necesaria.

Realizar limpieza periddica de las ldmparas y establecer un programa de
situaciéon de las mismas cuando sea necesario para evitar la disminucién
progresiva de los niveles de iluminacion.

Realizar la aplicacién de las recomendaciones si o si, ya que no hay la
posibilidad del ingreso de luz natural, por la construccion y ubicacién del sector

de elaboracion.

SECTOR DEPOSITO

14,30

Lugar medio sucio: 0.5m

h=3,5M

080 _

DEPOSITO
AREA =267 M2

ELABORACION
AREA=496 M

| =t Techo placas (blancas): 50 %

Pared (crema): 50%

,_
"
7,40

3,30
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Uniformidad
1) I= LxA I= 7,40 x 6,70 |:> I=0,9 ’—> =1
h(L+A) 2,65 (7,40+6,70)
|
2) (X+2) 2 |:> (1+2) 2 |:> | 9 mediciones
MED LUX
28
40
112
29
48
133
33
28
42
=L
1) E media > E exigido
54,7 lux > 100 lux NO CUMPLE CON LEY
2) Emin > E med/2
28 > 27,3 CUMPLE CON LEY
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Cavidad zonal

E= @*Cu*Fm

S

K= 5*h(L+A) = K=5265(360+7.40) [ K=54 —)|K=5

(L*A) (3,60%7,40)

Una vez obtenido K, nos dirigimos a la tabla y con los datos propuestos

buscamos en valor de Cu.

-Techo (claro): 0.5 -Paredes (claro):0.5 -Suelo (claro): 0.3
Tipo de  |indice Factor de utiliz.'a?cicun 2]
aparsto del Factor de reflexion del techo
de local 0.7 | fs [ o3

Factor de reflexion de las paredes

alumbrado | k
05 0304|0503 I:III.1} 050301

1 202216 |25 22 1B |26 .22 16
12 |3 27 20 (30|27 ). a0 .27 20
145 |39 33 26 (3633 ). G633 26
2 A3 .40 | 33 | 44 40 ). 44140 35
25 |52 46 41 (49|45 . 43|45 |4

54|50 45 |53 50 46 |53 50| 45
(@) Bt -E-e: @rﬁ- 56| 52
B3| 60| 56 | 63| B0 56 | 62|60 56

3
3
G 63 | 63| .60 |65 &3 B0 |63 63 B0
g 1|67 | B4 | B9 &7 | B4 |63 67 54
10 |72 70|67 |1 70|67 |71 70 &7

Tabla N°1: ejemplo tabla para obtener Cu

Por tabla se obtiene el siguiente valor de Cu

Cu=0.63 S=26,7m2 Fm=0.5 Dicroica Led 50 W = 4200 Im

D= E*S :> @= 300 x 26,7 :> | @=25428 Im
Cu*Fm 0.63x0.5

Gt= 25428 Im= 6,05 " 6 Lamparas.
D= 25428 Im - — P
@l 4200 Im

Emplazamiento de las luminarias
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o _ 16x7,40 _ o 3,60
N° ancho = /—3,60 =135 N° largo= 35><(m)— 1,7
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35x1,7=595[)

6 Lamparas

SH =7,4 =(2,1|(Entre lamp.) SH=2,1=|1,05m

3,5 2 2

SV=3,64 2,1m | (Entre lamp.) SV=2,1=|1,05m

1,7 2 2

(Pared a lampara)

(Pared a lampara)

Z
\

A=740 \

Plano ubicacién de luminarias aproximado

En este sector, se recomienda el agregado de 3 lamparas mas a las 3

que contienen, que sean dicroica led con una capacidad de 4200 limenes y un

reordenamiento de la disposicion de las luminarias, ya que colocadas de esta

manera imposibilita una iluminacién plena en el sector y provocando que en

ciertos puntos no llega la luz necesaria.

Realizar limpieza periédica de las ldmparas y establecer un programa de

situacion de las mismas cuando sea necesario para evitar la disminucion

progresiva de los niveles de iluminacién.

Realizar la aplicacién de las recomendaciones si o si, ya que no hay la

posibilidad del ingreso de luz natural, por la construccion y ubicacion del sector

de elaboracion.
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ANEXO

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

1) Razén Social: Panaderia "Crocante".

(2) Direccién: Joaquin Castellanos N° 1.064.

(4) Provincia: Salta.

|
|
(3) Localidad: Capital. |
|
|

(5) C.P.: 4.400 ) C.ULT.: -

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: Mafiana (7:00 a 14:00 Hs) y Tarde (14:00 a 21:00 Hs) .

Datos de la Medicién
(8) Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: CEM DT-8809A.
(9) Fecha de Calibracién del Instrumental utilizado en la medicién: Octubre del 2.022.
(10) Metodologia Utilizada en la Medicion: Metodologia de cuadriculas a la altura del plano de trabajo.

(11) Fecha de la Medicion: (12) Hora de Inicio: 20:30 Hs. (13) Hora de Finalizacion: 21:30 Hs.
5/12/22

(14) Condiciones Atmosféricas: Parcialmente nublado.

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion
(15) Certificado de Calibracién.

(16) Plano o Croquis del establecimiento.

(17) Observaciones:

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Interviniente
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

% Razén Social: Panaderia "Crocante” SulT
“® Direccién: Joaquin Castellanos N° 1.064 ﬁlu)cahdad: Capital Ch. 4.400 Erovincia: Salta
Datos de la Medicion
(=] 25) 26) 27 a8 EE) 500 31 G2
Tipo de Tipo de Fuente lluminacién: Valor de la Valor requerido
Punade | Sector Seccion / Pussto / Puesto Tip | luminacion: Luminica- General / uniformidad de M"':d“ﬂd’u legalmente Segiin
Muestreo Natural / Artificial| Incandescente / | Localizada / lluminancia Anexo [V Dec.
/ Mixta Descarga / Mixta Mixta E minima 2 (E (Lux) 351/79
media)/2

1 20:00 Elaboracion Artificial |LED Dicroica) General 209 Lx 300 Lx

2 20:02 Elaboracion Artificial |LED Dicroica)| General 195 Lx 300 Lx

3 20:04 Elaboracion Artificial |LED Dicroica) General 75 Lx 300 Lx

4 20:06 Elaboracion Artificial |LED Dicroica)| General 150 Lx 300 Lx

5 20:08 Elaboracion Artificial |LED Dicroica)] General 250 Lx 300 Lx

6 20:10 Elaboracion Artificial |LED Dicroica) General 154 Lx 300 Lx

7 20:12 Elaboracion Artificial |LED Dicroica)| General 72 Lx 300 Lx

8 20:14 Elaboracion Artificial |LED Dicroica| General 93 Lx 300 Lx

9 20:16 Elaboracion Artificial |LED Dicroica)| General 70 Lx 300 Lx

10 20:45 Deposito Artificial |LED Dicroica)] General 28 Lx 100 Lx

" 20:47 Deposito Artificial |LED Dicroica| General 40 Lx 100 Lx

12 20:49 Deposito Artificial |LED Dicroica)| General 112 Lx 100 Lx

3 20:51 Deposito Artificial |LED Dicroica| General 29 Lx 100 Lx

14 20:53 Deposito Artificial |LED Dicroica| General 48 Lx 100 Lx

15 20:55 Deposito Artificial |LED Dicroica)] General 133 Lx 100 Lx

18 20:57 Deposito Artificial |LED Dicroica| General 33 Lx 100 Lx

7 20:59 Deposito Artificial |LED Dicroica| General 28 Lx 100 Lx

18 21:01 Deposito Artificial |LED Dicroica| General 42 Lx 100 Lx
@3 Observaciones:

Hoja 2/3

Firma, Aclaracién y Registro del Profesional Intenviniente

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

] . " N
Razdn Social: Panaderia "Crocante

G8)
¢ " Direccién: Joaquin Castellanos N° 1.064

) g 3
Lécél\dad: Capital Cl Provincia: Salta

Anélisis de los Datos y Mejoras a Realizar

(a0 -
Conclusiones.

ﬁécomendaciones parta adecuar el nivel de lluminacion a la legislacién vigente

De acuerdo a los resultados obtenidos en las mediciones, sellege ala
comprobacion que el sector de elaboracion y el depésito no cumplen con
lo exigido por la normativa ya que en el sector de elaboracion es de 300
Ix y cuentan con un promedio de 142 lux aproximadamente, mientras que
en el sector de depésito es de 100 Ix y tienen un promedio de 54,7 lux.

En el sector elaberacién se recomienda el agregado de 4 lampara mas a
las 8 que contienen, del tipo LED dicroica con una capacidad de 4200
lumenes y un reordenamiento de la disposicion de las luminarias. En el
sector de deposto se recomienda el agregado de 3 lamparas mas a las 3
qyue contienen, del tipo LED dicroica con una capacidad de 4200
lumenes y un recrdenamiento de la disposicion de las luminarias.
Realizar la aplicacion de las recomendaciones, ya que no hay la
posibilidad del ingreso de luz natural, per la construccion y ubicacion de
los sectores.

Recomendacion general realizar limpieza periodica de las l[amparas y
establecer un programa de situacion de las mismas cuandoe sea
necesario para evitar la disminucion progresiva de los niveles de
iluminacion..

Hoja 3/3

Firma, Aclaracian y Registro del Profesional Interviniente
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CONCLUSION

El problema de la iluminacion es una problematica que ocurren en todos
los ambitos laborales, y que en el mayor de los casos nunca es cumplido por la
exigencia de la ley. Esto se debe por no cooperacion de los duefios al querer
mejorar la iluminacion de su empresa para un crecimiento de la misma, por el
hecho de que implica un costo econémico, sin tomar los recaudos necesarios
para que sus empleados realicen las actividades laborales de manera correcta
y productivamente, es decir, siendo un efecto positivo para la empresa.

Siempre se deben tener en cuenta realizar un estudio periédico y
contratar algun técnico para que realice el mantenimiento y cambiado

correspondientes las luminarias.

RECOMENDACIONES
v Agregar la cantidad de lamparas en los sectores indicados.
v Mejorar la distribucién de acuerdo al estudio desarrollado.
v" Mantenimiento periédico de las lamparas.

v' Si se quema un foco cambiarlo de inmediato con los lux

correspondientes.

v' Mantener los vidrios limpios y trasparentes, al igual que la puerta de
ingreso, ya que benefician la entrada de luz natural al sector de atencién

al publico.

v Realizar el estudio de iluminacién en periodos de tiempos establecidos.
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VIBRACIONES
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MARCO LEGAL

En la Republica Argentina existen leyes laborales y resoluciones que

incluyen en extenso la cuestion del ruido:

e La Ley N° 19.587/72, de Higiene y Seguridad en el Trabajo, con su

decreto
Reglamentario N° 351/79.

e La Ley N° 24.557/95, de Riesgos del Trabajo, que va acompafada por

los

Decretos reglamentarios N° 170/96 y N° 333/96, la Resolucién N° 38/96 SRT y
el Laudo N° 156/96 MTSS.

e Resolucion 85/2012: Protocolo de Medicion de Ruido en el Ambiente de
Trabajo.

Estas leyes protegen directa o indirectamente al trabajador y establecen

limites de exposicion a ruidos y vibraciones.
MARCO TEORICO

Para tener un mayor conocimiento se van a definir conceptos

importantes relacionados al ruido:

Es la sensacion percibida por el 6rgano auditivo, debido a
las diferencias de presion percibidas por la vibracion de un
cuerpo. Cuando esta sensacion resulta desagradable se lo
llama ruido. Estos conceptos son subjetivos. El sonido se
propaga por los sélidos, los liquidos y los gases. La

velocidad del sonido en el aire es de 340 m/s.

Es la cantidad de energia que, en unidad de tiempo,
atraviesa una unidad de  superficie  situada
perpendicularmente a la direccion de propagacion de las

ondas sonoras. Se mide en watios/m?

La frecuencia (f) es el nimero de variaciones de presion
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de la onda sonora, en un segundo. Se mide en Hercios

(Hz) o ciclos por segundo.

Es la distancia que separa dos estados iguales de una
onda sonora. Conociendo la velocidad y la frecuencia de
un sonido, podemos calcular su longitud de onda mediante
la formula: Longitud de onda = velocidad del sonido /

frecuencia.

La presion acustica es la diferencia de presion total
instantanea en un punto, cuando existe una onda sonora,
y la presion estatica en ese mismo punto cuando no hay
sonido. Lp = 20 log P/Po = 10 log (P/P0)?

El nivel de presion acustica puede medirse con un
sonometro, y su valor depende de la potencia acustica de
la fuente sonora, de la distancia de la misma, de las
condiciones acusticas del local y del ruido de fondo.

Lpt = 10 log (10'P10 + 10 P10+ ),

La potencia acustica es la cantidad de energia acustica
gue emite una fuente sonora en la unidad de tiempo. Se

mide en watios.

En una determinada direccion, es la diferencia entre el
nivel de presién acustica en un punto dado (LpAl) y el
nivel promedio que corresponderia a ese punto si la fuente
sonora fuera omnidireccional (LpA), es decir, si tuviera una

radiacion esférica uniforme.

Es el nivel sonoro medio en el dB(A) de un ruido supuesto
constante y continuo durante toda la jornada, cuya energia
sonora sea igual a la del ruido variable medido
estadisticamente a lo largo de la misma. N.S.C.E= 10 log*
"5 (10 1p/10. t).

En una determinada direccion, es el cociente entre la
energia acustica emitida a un punto dado Al y la energia

gue corresponderia a ese punto si la fuente sonora fuera
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omnidireccional (LPA).

SITUACION EN LA PANADERIA

El estudio se va desarrollar en el sector de elaboracion, debido a que en
el mismo se encuentran todas las maquinas y producen la presencia de ruido

mas elevado de la panaderia.

Para empezar, nos encontramos con la existencia de dos turnos en el
sector, el turno de la mafiana (7:00 a 14:00 horas) y el turno de la tarde (16:00

a 21:00 horas) los cuales cuentan con 2 panaderos en cada turno.

Las tareas se realizan con rotacion del personal y la elaboracion de los
productos mediante diferentes procesos, lo que permite ir utilizando distintas
maquinas, evitando un tiempo de exposicidon largo y continuo, destacando que

el uso de las maquinas no es de manera simultanea.

Para el desarrollo de las tareas se usan por manera separadas las
siguientes maquinas: sobadora, trinchadora, amasadora, bolladora y horno

rotativo.

Ante una encuesta realizada a los trabajadores, preguntdndoles en
consideracion propia cual era la maquina que mas ruido producia, respondieron
en su totalidad que era la alarma del horno rotativo, pero por el motivo que
esta suena el tiempo de 5 segundos y en una cantidad de 20 veces por turno,
siendo un tiempo de exposicion notablemente minimo sin que afecte al
trabajador, se decidio realizar una nueva encuesta, con el mismo propdésito de
pregunta, pero sacando como opcion dicha alarma, los resultados fueron los

siguientes:

¢Maquina que mas ruido realiza?

. m Sobadora

Amasadora
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Encuesta realizada a 4 panaderos del sector de elaboracion.

Con los datos obtenidos y por una decision personal decidi que para
realizar la medicion de ruido, lo haria mediante los resultados obtenidos por la
encuesta y agregando la maquina de la trinchadora, por ser una maquina que
conlleva un tiempo de exposicion y un ruido producido similar al de la
sobadora y amasadora, sacando la alarma del horno, ya aclarando la decision.

Se realizé una observacion del tiempo de uso de cada una de estas,

obteniendo aproximadamente los siguientes resultados:

v' Sobadora: tiempo aproximado de 2 horas.
v" Amasadora: tiempo aproximado de 3 horas.

v Trinchadora: tiempo aproximado de 1,5 horas.

Estos tiempos no son de manera continua, sino una suma total de los

periodos que se utilizan cada una para el desarrollo de las tareas.

Las mediciones se realizaron con un sondmetro “STANDARD ST-8852,
IEC 61672-1 CLASS2". Fue calibrado por ultima vez en octubre del afio 2022,

por la empresa “Maradona”.

Foto 49: Sonémetro ST- 8852
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ESTUDIO DE RUIDO

Se tomaron los siguientes recaudos:

= Se tomo la medicion a la altura del oido del trabajador

= Se realizaron en puntos determinantes.

» Se tomaron tres medidas por cada maquina

» Las medidas se produjeron con las maquinas en funcionamiento y sin
funcionamiento para realizar una comparacion.

* No se tomdé una medida con todas las maquinas en funcionamiento,

ya que en la mayoria de los casos no trabajan con las tres a la vez.

Croquis de medicién

ELABORACION

MESON DE
TRABAJO

EZCLADRORA DE FRIO

Z
T P

Z
7
;
Z
Z
Z
Z
Z
7
Z
Z
Z
~
Z
Z
7
Z
Z
Z
Z
Z
Z
7
Z
Z
7
Z
Z
Z
7
2
Z
Z
7
Z
%

» Magquinas prendidas:

» Maquinas apagadas:

101 |Pagina



GIMIMVERSIDAD FACULTAD DE_ O LIC. EN SEGURIDAD E
FASTA INGENIERIA HIGIENE EN EL TRABAJO

Trinchadora 65 dB 66 dB 65 dB

Se puede observar que hay una diferencia en el ruido cuando las
maquinas se encuentran en funcionamiento y cuando estan apagadas, aunque
esta diferencia no es significativa, siendo un aspecto positivo que no provoca

un dafio al bienestar de los trabajadores.

Al momento de realizar los calculos, se tomaran solo los datos obtenidos
de la tabla de maquinas prendidas, y los resultados logrados seran verificados
con la tabla del anexo V, capitulo 13 de la ley de higiene y seguridad en el

trabajo.

Calculo de mediciones

% Sobadora
Lp medio= Lp =10 log */n (10 P20+ 10 'P/10+ 10 IP/10)

Lp =10 Iog 1/3 (10 71/10 4 10 69/10 4 10 70/10)
Lp=10log /3 (10 "1+ 10 62+ 10 79)

Lp = 70.07 dB

Nivel Sonoro Continuo Equivalente (N.S.C.E):

NSCE =—> NSCE= 10 log */tx (3 10 P10 x ti)
NSCE-= 10 log Y7 (10 70-07/10x 2)
NSCE= 10 log ¥7 x (10 :%07x 2)
NSCE= 64.6 dB(A)

< Amasadora

Lp medio=> Lp = 10 log %/n (10 120+ 10 'P/10+ 10 IP/10)
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Lp = 10 log /3 (10 85/20 + 10 78/10 + 1 84110
Lp=10 log /3 (10 85+ 10 "8+ 10 84)
Lp=83,2dB

Nivel Sonoro Continuo Equivalente (N.S.C.E):

NSCE =—> NSCE= 10 log */tx (3 10 LP'10 x ti)
NSCE= 10 log 7 (10 832/10 3)
NSCE= 10 log V7 x (10 832x 3)

NSCE= 79.5 dB(A)

% Trinchadora

Lp medio= Lp = 10 log /n (10 P20+ 10 1P'10+ 10 IP/10)
Lp = 10 log /3 (10 68/10 + 10 7V/10 4 1( 69/10)
Lp= 10 log /3 (10 8+ 10 71 + 10 69)
Lp=69,5dB

Nivel Sonoro Continuo Equivalente (N.S.C.E):

NSCE ==> NSCE= 10 log 1/t x (¥ 10 P20 x tj)
NSCE-= 10 log V7 (10 695/10x 1 5)
NSCE= 10 log Y7 x (10 % x 1.5)
NSCE= 62,8 dB(A)

+ Ruido de fondo

Lp medio=> Lp =10 log /n (10 P10+ 10 P10 + 10 1p/10)
Lp =10 IOg l/3 (10 66/10 4 10 67/10 4 10 69/10)
Lp=10log /3 (10 86+ 10 67+ 10 9)

Lp=67.5dB
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Nivel Sonoro Continuo Equivalente (N.S.C.E):

NSCE ==> NSCE= 10 log 1/t x (3 10 P20 x tj)
NSCE= 10 log ¥7 (10 67510 1.5)
NSCE= 10 log Y7 x (10 675x 1.5)
NSCE= 60.8 dB(A)

« Total de todas las maqguinas v ruido de fondo

Lp total = Lpt=10 log (10 P10+ 10 P10 4+ 10 /10 4+ 1 IP/10)
Lpt: 10 Iog (10 70.07/10 4 1() 83.2/10 4 1 69.5/10 + 10 67.5/10)
Lpt =10 Iog (10 7.007 + 108324+ 1069+ 10 6.75)

Lpt=83.6 dB

Nivel Sonoro Continuo Equivalente (N.S.C.E):
NSCE =—> NSCE= 10 log */tx (3 10 LP'10 x ti)
NSCE= 10 log Y7 (10 86/10x 7)
NSCE= 10 log ¥7 x (10 836 x 7)
NSCE= 83.6 dB(A)
Se pueden tomar las siguientes conclusiones obtenidas de la tabla
correspondiente a la ley 19.587, Anexo V, presentando los valores limites para

el ruido de acuerdo al tiempo de exposicion del trabajador.

TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO®

Nivel de presién
Duracién por dia acustica dBA*

Horas 24 80
16 82
8 85
4 88
2 a1
1 Q4
Minutos 30 a7
15 100
750 A 103
3.75A 106
1884 109
0,94 A 12
Segundos A 28.12 115
14.06 118
7.03 121
352 124
TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO*®
Nivel de presion
Duracion por dia acustica dBA"
176 127
0,88 130
0.44 133
022 136
011 130

® Mo ha de haber exposiciones a ruido continuo, intermitents o de impacto por encima de un nivel
pico C ponderado de 140 dB.

* El nivel de presion acustica en decibeles (o decibelios) se mide con un sondmetro, usando el
filtro de ponderacion frecuencial A y respuesta lenta.

A Limitado porla fuente de ruido. no por control administrativo. Tambign se recomienda utilizar un
dosimetro c medidor de integracion de nivel sonoro para sonidos por encima de 120 decibeles.
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Para la sobadora obtenemos un tiempo de exposicion de 2 horas con
64,6 dB(A) y segun ley: 2 horas = 91 dB. Cumple con el requerimiento no
excediendo los 91 dB.

Para la amasadora obtenemos un tiempo de exposicion de 3 horas con
79.5 dB(A) y segun ley: 4 horas = 88 dB. Cumple con el requerimiento no
excediendo los 88 dB.

Para la trinchadora obtenemos un tiempo de exposicion de 1.5 horas con
62.8 dB(A) y segun ley: 2 horas = 91 dB. Cumple con el requerimiento no
excediendo los 91 dB.

Para el ruido de fondo obtenemos un tiempo de exposicién de 1.5 horas
con 60.8 dB(A) y segun ley: 2 horas = 91 dB. Cumple con el requerimiento no
excediendo los 91 dB.

Para el total de exposicion obtenemos un tiempo de exposicion de 7
horas con 83.6 dB (A) y segun ley: 8 horas = 85 dB. Cumple con el
requerimiento no excediendo los 85 dB.

Por los datos obtenidos podemos observar que en todos los casos el
trabajador no se encuentra expuesto al ruido de la maquina con la que

desempeiia su tarea, y cumpliendo con los requerimientos de la ley vigente.

Es debido decir que los trabajadores no deben contar de proteccién
auditiva al momento de desarrollar las actividades laborales segun corresponda
la maquina necesaria, ya que en ningun caso superan los 85 dB, establecidos

por ley.
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

) Razén Social: Panaderia "Crocante"

2 Direccion: Joaquin Castellanos N° 1.064

@ Localidad: Capital

) Provincia: Salta

5) C.P.: 4.400 @ C.U.LT.:

Datos para la medicién

mMarca, modelo y numero de serie del instrumento utilizado: STANDARD ST-8852, IEC 61672~
1 CLASS2".

) Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizado en la medicion: Octubre 2.022

19) Fecha de la medicidn: 05/12/22 (10)Hora de inicio: 17:30 K1) Hora finalizacién: 18:30 Hs

(12) Horarios/turnos habituales de trabajo: Turno Mafiana (7:00 a 14:00 Hs) - Turno
Tarde (14:00 a 21:00 Hs)

r13yDescriba las condiciones normales y/o habituales de trabajo. Se trabajan por turnos
diarios de 7 horas, las cuales se utilizan diferentes maquinas para el desarrollo de las
tareas, habiendo rotacion entre los panaderos y nunca manipulando las maquinas al
mismo tiempo, siendo las mismas expocisiones durante periodos de tiempos no muy
largos.

(19)Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicidn. Se realizaron
mediciones sobre las maquinas que se encontraban desarrollando las tareas
(encendidas) y luego se procedo a la medicion con las maquinas apagadas.

Documentacién que se adjuntara a la medicién

(15) Certificado de calibracién.

(16)Plano o croquis.

Hoja 1/3

Firma, aclaracidn y registro del Profesional interviniente.
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ANEXO
PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL
a7 ] ] 15)
Razén social: Panaderia "Crocante” C.UILT.:
19 an @1 22y
Direccion: Joaquin Castellanos N° 1.064 Localidad: Capital C.P.- 4400 Provincia: Salta
DATOS DE LA MEDICION
o3 ) 9 pe) N o8 9 SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE &3
Caracter\stlcag RUIDO DE IMPULSO P 31) 32) Cumple con
Tiempo de Tiempo de generales del ruido 0 DE IMPACTO los valores de
Punto de . . exposicion del integracian a medir (continuo / . R . . .. Resultado de exposicion
L Sector Puesto / Puesto tipo / Puesto maévil . . . Mivel pico de presidn Nivel de presion .
medicidn trabajador (tiempo de intermitente / de . R la suma de Daosis (en diaria
. acustica ponderado C | acistica integrado o
(Te. en horas) medicidn) impulso o de LC oi dBC las porcentaje %) permitidos?
impacto) (LC pico. en ) (LAeqTe en dBA) fracciones (S1/NQ)
1 Elaboracion Sobadora 2 10 min Intermitente - 64,6 - - Si
2 Elaboracion Amasadora 3 15 min Intermitente - 79,5 - - Si
3 Elaboracion Trinchadora 1.5 10 min Intermitente - 62,8 - - Si
4 Elaboracion Ruido de fondo 1.5 10 min Intermitente - 60,8 - - Si
@34 Informacidn adicional: SE REALIZARON 3 (TRES) MDICIONES ENM LAS MAQUINAS: SOBADORA, AMASADORA Y TRINCHADORA, ENCONTRANDOSE EN FUNCIONAMIENTO, Y APAGADAS CADA UNA.
Hoja 2/3

Firma, aclaracion y registro del Profesional interviniente.
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ANEXO
PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL
@5 . . 36)
Razoén social: Panaderia "Crocante” CUILT:
(37 . ) 3 3 (38) [40) ) )
Direccion: Joaquin Castellanos N°1.064 Localidad: Capital C.P.: 4400 Provincia: Salta
Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar
“n Conclusiones. 42 Recomendaciones parta adecuar €l nivel de ruido a la legislacion vigente.
UNA VEZ REALIZADAS LAS MEDICIONES, SE OBTUVIERON RESULTADOS QUE NO SOBREFPASAN LOS VALORES REALIZAR EL MANTENIMIENTO CORRECTO Y PERIODICO DE LAS MAQUINAS DE TRABAJO PARA PODER
ESTABLECIDOS POR LA LEY DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO. MANTEMER LOS NIVELES SONOROS. )
ES IMPORTANTE TOMAR LAS MEDIDAS DE PRECAUCION NECESARIOS PARA MANTENER LOS NIVELES PROPONER NUEVAS MEDICIONES DEL RUIDO, A MODO DE CONTROL, EN UM PERIODO CONSIDERABLE DE
SONOROS POR DEBAJO DE LOS LIMITES ESTABLECIDOS POR LA LEY DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TIEMPO. . )
TRABAJO. S| SE CAMBIAN O INCORPORAN NUEVAS MAQUINAS, REALIZAR UNA MEDICION INSTANTANEAMENTE, PARA
OBSERVAR LOS NUEVOS RESULTADOS Y DESARROLLAR UN MUEVO INFORME O APLICAR CAMBIOS S| ES
MECESARIO.
Hoja 3/3

Firma, aclaracidn y registro del Profesional interviniente.
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CONCLUSIONES

La problemética del ruido en los lugares de trabajo mayormente no es
tratada con la seriedad que se le debe. Nos podemos encontrar en la mayoria
de los casos lugares donde exceden los ruidos de maquina, volimenes alto de

musica y observar que no se aplica ninguna medida de prevencion.

Por este motivo es importante realizar las mediciones y estudios en
tiempos de periodos establecidos, para evaluar con los decibeles al cual se
desarrollan las tareas y en caso de que sea mayor a los exigidos por la ley,
buscar soluciones para disminuirlos y que a futuro los trabajadores no tengan

consecuencias.

En la empresa se obtiene que los trabajadores se encuentran expuestos
a 83.6 dB, cumpliendo con el requerimiento de la ley de no exceder los 85 dB.
Esto es un factor positivo y el cual se deberia mantener, siguiendo las

recomendaciones propuestas.

RECOMENDACIONES

v Establecer un cronograma de mediciones periddicas, dejando adjunto el
estudio del mismo y sus resultados.

v Realizar mantenimientos periédicos a las maquinas de trabajo, para
mantener los niveles sonoros obtenidos en las mediciones.

v En caso de incorporar o cambiar maquinas, realizar un estudio de ruido
inmediatamente para conocer los niveles sonoros de la misma.

v Escuchar musica con un volumen adecuado.

v En caso de empezar a contar con problemas en el oido, dar aviso al

empleador y concurrir al médico inmediatamente.
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MARCO LEGAL

En la Republica Argentina podemos encontrar las siguientes leyes, que

amparan una capacitacion a los trabajadores:
o Ley 19.589/72; Capitulo XVIII.

o Decreto 351/79; Anexo VII.
MARCO TEORICO
% Fuego
Reaccién fisica — quimica sostenida con generacion de luz, calor y

humos, en la cual se combinan elementos combustibles (agentes reductores)

con el oxigeno (agente oxidante), en presencia de calor.
% Incendio

Es un fuego incontrolado. Sus efectos son generalmente no deseados,
produciendo lesiones personales por el humo, gases téxicos y altas

temperaturas, y dafios materiales a las instalaciones, productos fabricados y

edificios.

« Sustancia que en * El aire que *Energia requerida

contacto con el
oxigeno y la energia
de activacion (calor)
es capaz de
quemarse. Tiene tres
diferentes formas o
estados: solido

liquido y gaseoso.

respiramos estéa
compuesto de 21%
de oxigeno. El fuego
requiere una
atmosfera de por lo
menos 16% de

oxigeno. El oxigeno

activa la combustion.

para elevar la
temperatura del
combustible hasta el
punto en que se
despiden suficientes
vapores que
permiten que ocurra

la ignicion.
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COMBUSTIBLE

+ Clases de fuego

Clase A Sustancias combustibles sélidas que como producto de la

combustion generan residuos carbonosos en forma de brasas

A'& o rescoldos incandescentes. Los cinco grandes grupos que

conforman esta categoria son: Papel, madera, textiles, basura

y hojarasca. Representado por un triangulo en color verde,

con la letra “A”.

Clase B Sustancias combustibles liquidas, o que se lichan con la

temperatura del fuego. Polares (alcoholes), no polares

E (hidrocarburos y sus derivados) y ciertos tipos de plasticos y
sustancias sélidas que entran en fase liquida con el calor
(estearina, parafina, etc.). Representado por un cuadrado o

rectangulo de color rojo, con la letra “B” al centro.

Clase C Sustancias o0 equipos que se encuentran conectados a la red
eléctrica energizada y que entran en combustion por
sobrecargas, cortocircuitos o defectos de las instalaciones.

Representado por un circulo de color azul, con una letra “C”.

Clase D Es el fuego originado por metales alcalinos (sodio, magnesio,
potasio, calcio, etc.) cuya peligrosidad radica en su alta
reaccion con el oxigeno. Representado por una estrella de

cinco picos de color amarillo, con la letra “D
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Clase K Esta clase involucra a grasas y aceites presentes en las

cocinas de ahi su denominacion K = Kitchen = Cocina en

@ P s

«» Métodos de extincidn

S ., Separacion Confinacion Inhibicién de

« Accion « Accion « Accion « Accion * Accion
sobre el sobre el sobre el sobre el sobre la
calor. oxigeno. combustible. combustible. reaccion

quimica.

AGENTES EXTINTORES

Poder de extincion por el efecto del enfriamiento. Debe ser utilizada
para fuegos de clases A (madera, papel, telas, gomas y otros).

Combinacién de agua, aire y una sustancia (polimeros proteinicos).
Poder de extincion por el efecto de sofocacion y enfriamiento. Para
fuegos clase A (madera, papel, telas, gomas y otros) y fuegos clases B

(nafta, querosenes, aceites y otros).

Ailallefglefel Poder de extincion por efecto de sofocacion. Para fuegos clases B
o= 1o pllele (nafta, querosenes, aceites y otros) y fuegos clases C (equipos

CO2 eléctricos bajo tension).

Polvo Poder de extincion por el efecto de supresion de la reaccion quimica.
olil[ulleeMN Para fuegos clase A (madera, papel, telas, gomas y otros), fuegos
BC clases B (nafta, querosenes, aceites y otros) y fuegos clases C

(equipos eléctricos bajo tensidn).

Polvo Poder de extincién de supresiéon de la reaccién quimica. Para fuegos
Olilinl[delN clase A (madera, papel, tela), fuegos clase B (nafta, querosene,

ABC aceites, gases inflamables) y fuegos de clase C (equipos eléctricos
bajo tension).

REIGIGHEN Poder de extincion de supresion de la reaccion quimica. Para fuegos
clase A (madera, papel, telas), fuegos clase B (liquidos combustibles,
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gases inflamables, naftas,querosene, aceites) y fuegos de clase C

(equipos eléctricos bajo tension).

Polvos Poder de extincion dependiendo de la composicion quimica propia de

SJWEICEN cada polvo especial. Para fuegos clases D (magnesio, titanio, potasio).

4. Cuerpo del extintor
2. Agente extintor
3. Agente impulsor
4. Manémetro
5. Tubo sonda de salida
6. Maneta palanca de accionamiento
7. Maneta fija
8. Pasador de seguridad
9. Manguera
4 0. Boquilla de manguera

SITUACION EN LA PANDERIA

Actualmente el establecimiento cuanta con un total de 2 extintores,
distribuidos en sector de elaboracion y atencién al publico, conteniendo su
sefalizacion correcta y altura debida. Todos son para clase de fuego A, By C,
estando totalmente cargados, y teniendo fecha de recarga a partir del 23 de
marzo del afio 2.023.

Poseen la chapa refractora correspondiente, con la clase de fuego
debida y sefializada a modo de bastones diagonales de color rojos. Estan
colocados a una altura de 1,20 metros para su facil sacado e utilizacion.

El extintor perteneciente al sector de atencion al publico no lo tenian
colgado al momento de la visita, ya que fue sacado por el duefio para

cambiarlo por uno en mejores condiciones.
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Foto 50: extintor sector elaboracion. Foto 51: extintor sector elaboracion.

LRGASHUEL MATAFUEGD

() |

i)

Foto 52: extintor atencion al publico. Foto 53: extintor atencion al publico.
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Como se pueden observar en las fotos, el extintor perteneciente al sector
de atencion al publico no esta colocado, ademas tiene encima un televisor y
esta obstruido por las mesas, por lo que se recomienda de manera urgente la

reubicacién del mismo.

« Croquis extintores

2,30 16.00

REFERENCIAS

& EXTINTOR ABC

P TABLERO PPAL.

DEPOSITO Y
ELABORACION

2,50

.| TABLERO SEC.

ATENCION

LUZ DE EMERGENCIA| AL CLIENTE

8.80

ATENCION
AL CLIENTE

%
% 2
L rorrrsr i s rer s

;
7
Z D
A
Z
7.

I~

A

ESTUDIO DE PROTECCION CONTRA INCENDIO

Para realizar la carga de fuego del lugar, se tomaran diferentes datos y
detalles para desarrollarla de manera correcta:

El establecimiento cuenta con una sola planta baja, distribuida en tres
sectores (elaboracion, depdésito y atencion al publico). Considerandose a toda
la planta como un sector de incendio a la hora de realizar el célculo, ya que el
Mismo no cuenta con cajas de escaleras ni con puertas corta fuego.

En el mismo nos podemos encontrar con diferentes elementos que

pueden contribuir a un incendio como ser:

% Madera (estantes, meson de trabajo, mostrador, etc.)
% Plasticos (cestos de basura, bidones de agua u otros productos)
% Carton (cajas de grasa)

% Papel (bolsas de harina, envolturas de masas, etc.)

7/
*

% Harina (mercaderia)

>

K/
*

Grasa (mercaderia)

)

Para sacar una estimacién se averiguo que al mes se obtienen 170

bolsas de harina con un peso de 25 Kg c/u y 20 cajas de grasa con 20 kg c/u.
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Foto 54: bolsa de harina 25 Kg. Foto 55: porcion de grasa.

La superficie total es de 200 m?, considerada como una industria que

contiene clases de fuego Ay B y por siguiente con tipos de riesgos 2y 3.

MATERIAL CLASE RIESGO CANTIDAD P.C.U P.C.T
FUEGO (Kg) (Kcal/kg) (Kcal/kg)
MADERA A 3 200 4 400 880 000
CARTON A 3 5 5000 25 000
PAPEL A 3 6 4 000 24 000
PLASTICOS A 3 15 6 000 90 000
HARINA A 3 4 250 4 000 17 000 000
GRASA B 2 400 10 000 4 000 000
A=18 019 000
TOTAL B=4 000 000
» Equivalencia en madera
Kilos equivalentes de madera = total de calorias (cal).

4400 cal / kg (cal / kg).
e Donde:
a) Cal = calorias totales.

b) Cal/ kg = calorias sobre kilogramo.
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Kilos equivalentes de madera A = 18 019 000 cal
4400 cal / kg
Kilos equivalentes de madera A = 4095,2 kg.
Kilos equivalentes de madera B = 4 000 000 cal
4400 cal / kg
Kilos equivalentes de madera B = 909,1 kg.

» Carga de fuego (OF)

Carga de Fuego Qf = kilogramos equivalentes de madera (kg).

Superficie del Sector (m?).
e Donde:
a) Kg = kilogramos.

b) m? = metros cuadrados.

Carga de Fuego Qf (A) = 4095,2 Kkg.
200 m2.

Kilos equivalentes de madera (A) = 20,5 kg / m?.

Carga de Fuego Qf (B) = 909,1 kg.
200 m2.

Kilos equivalentes de madera (B) = 4,54 kg / m?.

> Determinacion de la resistencia de fuego

e Ventilacion mecanica

Carga de Fuego Riesgo 1 Riesgo 2
Hasta 15 kg / mZ. - - -
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De 16 a 30 kg / m2. - - F90
De 31 a 60 kg / m?. - - -
De 61 a 100 kg / m?. - - -

Mas de 100 kg / m?2. - - -

Factor de resistencia al fuego: F90. Segun tabla 2.2.1 de la Ley
19.587/72 de Higiene y Seguridad en el Trabajo, en su Decreto Reglamentario

351/79, para una Ventilacibn Mecénica.

El factor de resistencia al fuego F 90, representa la resistencia al fuego
gue deberia cumplir el establecimiento, que corresponde al tiempo en minutos
durante un ensayo de incendio, después del cual el elemento de construccion
gue deberia ser ensayado, pierde su capacidad de resistencia o funcional.
Cumpliéndose en todo el sector debido a que este esta construido de material

de ladrillos macizos tanto en sus paredes exteriores como en las divisorias.

> Potencial extintor

Carga de fuego Riesgo 1 Riesgo 2 Riesgo 3
Hasta 15 kg / m2, - - -
De 16 a 30 kg / m2. - - 2A

De 31 a 60 kg / m2. - - -
De 61 a 100 kg / m?. - - -

Mas de 100 kg / m?. A determinar en cada caso
Carga de fuego Riesgo 1 Riesgo 2 Riesgo 3
Hasta 15 kg / mZ. - 6B -

De 16 a 30 kg / m2. - - -
De 31 a 60 kg / m2. - - -
De 61 a 100 kg / m2. - - -
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Mas de 100 kg / m?. A determinar en cada caso

e Resultado del potencial extintor = 2A 6B C

Segun lo establece la Ley 19.587/72 de Higiene y Seguridad en el
Trabajo en su Decreto Reglamentario 351/79, Anexo VII correspondiente al

Capitulo 18: “Proteccion Contra Incendios”.

> Verificacion de condiciones generales

Cantidad y Distribucion de Extintores: Para el calculo de la cantidad de

extintores se usara el criterio recomendado en la Ley 19.587/72 de Higiene y
Seguridad en el Trabajo, en su Decreto Reglamentario 351/79, Capitulo 18

“Proteccion contra Incendios”, el cual indica que:

A) Debe existir 1 (uno) Extintor cada 200 m? (doscientos metros

cuadrados).
Superficie total del Sector (m?). = 200m?. = 1 extintor.
200 m?, 200 m2.

Segun lo dictaminado por la ley lo recomendable seria 1 extintor en el
establecimiento y el local cuenta con 2 extintores, es decir que cumple con lo

exigido por la normativa.

> Croquis de extintores (modificado)

2,30 16,00

REFERENCIAS

A EXTINTOR ABC

P> TABLERO PPAL.

DEPOSITO Y
ELABORACION

2,50

] TABLERO SEC.

ATENCION

LUZ DE EMERGENCIA AL CLIENTE

8,80

ATENCION
AL CLIENTE
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Segun los datos obtenidos y la informacion detallada, se recomendé
realizar la siguiente distribuciéon de los matafuegos, con una cantidad de 2

extintores totales en el establecimiento.

A diferencia de la actualidad, es modificar la ubicacién del extintor

obstruido y de dificil acceso para que no se encuentre de dicha manera.

> Verificacion del Cumplimiento de Condiciones Especificas con el

“Cuadro de Proteccion Contra Incendios” del Decreto Reglamentario

351/79, Capitulo 18, Anexo VIl, Calculo para la Carga de Fueqo.

El edificio cuenta con un tipo de uso: industrial.

Para el andlisis necesitamos los siguientes datos para hacer la

ponderacion en la tabla:

C) Su Uso clasifica como: Industrial.
d) Tipo de Riesgo: R2, Inflamable.
e) Tipo de Riesgo: R3, Muy Combustible.

Usos CONDICIONES
RIESGOS | SITUACION CONSTRUCCION
S1 | s2 |c1|cz2|c3|ca|c5|c6|CT|C8|C9|cC10]|ci1
VIVIENDAS — RESIDENCIA 3 2 1
COLECTIVA
BANCO — HOTEL 3 2 1 11
(CUALQUIER
DENOMINACION)
ACTIVIDADES 3 2 1
ADMINISTRATIVAS
LOCALES 2 2 1 8
COMERCIO |  COMERCIALES 3 2 1 3 7
4 2 1 4 7
GALERIA 3 2 2 11
COMERCIAL
SANIDAD Y 4 2 1 9
SALUBRIDAD
2 2 1 6 | 7 | 8
INDUSTRIA 3 2 1 3
4 2 1 4
Usos CONDICIONES
RIESGOS EXTINCION
El | E2 | E3 | E4 | E5 | E6 | E7 | E8 | E9 | E10 | E11 | E12 | E13
VIVIENDAS — RESIDENCIA 3
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COLECTIVA
BANCO — HOTEL 3 8 11
(CUALQUIER
DENOMINACION)
ACTIVIDADES 3 8 11 13
ADMINISTRATIVAS
LOCALES 2 CUMPLIRA LO INDICADO EN DEPOSITO DE INFLAMABLES
COMERCIALES 2 4 11 | 12 | 13
COMERCIO 2 5 1 13
GALERIA 3 4 11 | 12
COMERCIAL
SANIDAD Y 4 8 11
SALUBRIDAD
2 CUMPLIRA LO INDICADO EN DEPOSITO DE
INFLAMABLES
INDUSTRIA 3 3 11 | 12 | 13
4 4 11 13

Debido a que el establecimiento en cuestion es una industria, el mismo

debera cumplir con las siguientes condiciones:

S2= Cumple, ya que los muros son de 3,5 metros y el espesor es el

indicado de 0.30 metros.

e C1= No aplica, ya que el establecimiento no cuenta con ascensores y

montacargas.

e C3= Cumple, ya que el sector de incendio tiene una superficie de piso

no mayor a 1000 m2.

e E3= No aplica, ya que el sector de incendio no cuenta con una superficie
de piso mayor a 600m2.

e E11: No aplica, ya que el establecimiento solo cuenta con planta baja y

la superficie de piso no excede los 900 m2.

e E12: No aplica, ya que el establecimiento solo cuenta con planta baja y
la superficie de piso no excede los 900 m2.

e E13: No aplica, ya que el establecimiento no cuenta con estibas.
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e Con lo indicado en depdésitos inflamables, no cumple, ya que no es un
deposito inflamable y no cumple con las condiciones exigidas por los
articulos 165 al articulo 167 del capitulo 18 “protecciones contra

incendios”

CONCLUSIONES

Un incendio puede suceder de un momento a otro, sin previo aviso, por
lo que una empresa debe estar preparada para disminuir la probabilidad de que
suceda, y en caso de que ocurriera saber como actuar en el momento, desde
contar con las herramientas correspondientes hasta los roles que deben
desarrollar.

No solo es un tema laboral, es aplicable en cualquier ambito de la vida
diaria, una emergencia no elige hora ni lugar, por lo que las personas deben

estar preparadas en todo momento para actuar de la mejor manera.

RECOMENDACIONES

v' Capacitar a los trabajadores sobre el correcto uso de extintores.

v' Colocar los extintores en las ubicaciones indicadas en los Croquis.

v’ Altura del extintor no superior a 1,50 metros del piso.

v' Mantenimiento y control correspondiente de los extintores (fecha de
vencimiento, presiéon del manometro, revisar que no tengan golpes o
abolladuras, cortes en las mangueras, precintos, etc)

v" Mantenimiento preventivo de las instalaciones eléctricas.

v' Mantener el orden y limpieza de los lugares de trabajo.

v’ Sefalizar correctamente los medios de escape y sus debidos
indicadores.

v Capacitar al personal para que pueda distinguir las clases de fuego.

v Colocar roles de emergencias, y capacitar al personal sobre coémo deben

actuar ante una emergencia.
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PLANIFICACION Y ORGANIZACION DE LA HYS EN EL TRABAJO

Toda empresa debe desarrollar, establecer e implantar un programa de
prevencion de riesgos laborales, como medio para que la politica y objetivos de

prevencion definidos y establecidos puedan ser realizados.

El programa constituye una recopilacion estructurada de las normas,
criterios, procedimientos, instrucciones, acciones y recomendaciones con el fin
de asegurar la buena gestion del conjunto de factores que influyen en la
prevencion de riesgos laborales y en la coordinacion con el resto de actividades

de la empresa, teniendo en cuenta los objetivos fijados por la direccion.

Las ventajas que proporciona un plan de prevencion de riesgos

laborales, en el ambito de la empresa, son multiples y variadas:

Ayudar a conseguir una cultura comudn en prevencion, entre las
diferentes areas y niveles de la empresa, asegurando la correcta

V comunicacion entre las distintas partes interesadas.

£ Proporciona a la empresa procedimientos para poner en practica
las metas y objetivos vinculados a su politica de prevencion, y para
comprobar y evaluar el grado de cumplimiento en la préactica.

N
Ayuda a la empresa en el cumplimiento de los requisitos legales y

T normativos relativos a la ley de prevencién de riesgos laborales.

A Demuestra a las partes interesadas la aptitud del plan para
controlar los efectos de sus actividades, productos o servicios de la

J empresa.

A Ofrece las directrices para evaluar y poner en practica estrategias
de gestion relacionadas con la prevencion de riesgos laborales.

S

Permite introducir mejoras continuas en el sistema, que aumenten
y garanticen la calidad de vida laboral.

La existencia de un plan de prevencion de riesgos laborales debe ser
conocida por todo el personal de la empresa. De manera que toda persona

afectada por un procedimiento o por una disposicion descrita en él debe tener
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acceso al mismo. Para ello, el plan se distribuira a todos los destinatarios

utilizando los objetivos establecidos.

La implementacion del plan de prevencion requerira la formacion inicial
del personal y una dotacion de medios humanos, materiales y econémicos con

el fin de conseguir adecuadamente los objetivos y acciones previstos en él.

MARCO NORMATIVO DE REFERENCIA
» Ley 19587/72 (Ley de higiene y seguridad en el trabajo).
= Ley 24557/95 (Ley de riesgos del trabajo).
= Decreto 351/79 (Decreto reglamentario de la ley 19587).
»= Decreto 170/96 (Decreto reglamentario de la ley 24557).

= Decreto 1338/96 (Servicios de medicina en el trabajo).

ORGANIZACION DE LA SEGURIDAD

En Argentina, la regulacion relativa a los requisitos que se deberan
seguir en cuanto a la organizacién de la gestion de la prevencion en el seno de
las empresas viene regida principalmente por el Decreto 351/79 y por el
Decreto 1338/96, el cual introdujo algunas derogaciones en el contenido de la

norma anterior.

Tal y como dispone el “articulo N°3” del Decreto 1338/96, los
establecimientos deberan contar, con caracter interno o externo segun la
voluntad del empresario, con Servicios de Medicina del Trabajo y de Higiene y

Seguridad en el Trabajo.

Por lo tanto, en Argentina el empresario podra organizar la prevencion

en su empresa adoptando la modalidad de servicio que prefiera.

El “articulo 13” establece ademas de estas obligaciones relativas al
tiempo de dedicacién de los profesionales de los Servicios de Higiene y
Seguridad en el Trabajo, el empresario debera incorporar, en funcion del
namero de trabajadores equivalente, a un numero determinado de técnicos que

actuaran en calidad de auxiliares del Servicio de Higiene y Seguridad en el
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Trabajo, con formacion reconocida por la autoridad competente en funcién de
lo legalmente establecido en el articulo 11 de la norma, y atendiendo a la

siguiente proporcion:
Cantidad trabajadores equivalentes Niumero de técnicos

150 — 450 1
451 - 900 2

Por lo tanto, la panaderia debe contar con al menos 1 técnico en higiene
y seguridad en el trabajo, no siendo necesario brindando un servicio
“permanente” pero si un servicio de “capacitacion” a los empleados de la

misma en periodos determinados.

El rol del Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo es fundamental
en la implementacion y mantenimiento del Programa Integral de Prevencion ya
que debe:

FUNCIONES

Corroborar el cumplimiento de la normativa en Seguridad y Salud en el
Trabajo.

Registrar el seguimiento de los avances, retrocesos y/o adecuaciones
comprometidas por el empleador.

Verificar y registrar las acciones que lleva a cabo la A.R.T.

Visitar y relevar los puestos de trabajo, segun lo ameriten los riesgos propios
de la actividad.

Identificar los riesgos presentes en las instalaciones edilicias y de
servicios (sanitarias, agua, gas, luz, calefaccion, aire acondicionado y otros).

Identificar y analizar los factores del ambiente de trabajo que puedan afectar
la salud de los trabajadores.

Elaborar estadisticas de accidentes de trabajo, enfermedades profesionales,
ausentismo, entre otras.
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Definir los requerimientos de higiene, seguridad y capacitacion que debe
tener el personal para prevenir accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales.

. Documentar las capacitaciones brindadas con indicacion de: temas,
contenidos, duracion, fechas, firma y aclaracion de los involucrados.

. Evaluar a los participantes del curso y para verificar la efectividad de la
capacitacion.

. Entregar material en formato digital o papel incluyendo los contenidos
de la capacitacion.

El éxito de este Programa Integral de Prevencion se apoya en el
compromiso de: quien tenga poder de decision en la empresa (Gerencia), los

mandos medio (Encargados), y los trabajadores de la panaderia.

POLITICA DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

La panaderia “Crocante”, integrada en su politica general, tiene como
uno de sus objetivos esenciales promover, potenciar y mantener la politica en
materia de prevencién de riesgos y salud laboral, en unos niveles maximos de
proteccion de sus trabajadores, en total acuerdo y sintonia preventiva con lo
establecido en la Legislacion vigente y con los compromisos de sus clientes en

esta materia.

Esta politica, cuyo objetivo principal es garantizar la proteccion de la
Seguridad y la Salud de los trabajadores, debe ser trasmitida a toda la
Organizacion y asumida de forma individual por todos y cada uno de los
empleados, como una labor de mejora contindia basada en los siguientes

principios basicos de Seguridad de la panaderia “Crocante”:

v" Lo mas importante es la seguridad, no hay valor superior al de la vida de

las personas.

v' Todo trabajo se debe ejecutar de forma 100 % segura, en caso de duda

se suspende el trabajo.

v" Se debe cumplir y hacer cumplir los Métodos de Trabajo, los

Procedimientos de Ejecucion, como la legislacion aplicable y requisitos
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tanto propios como del cliente en materia de seguridad y salud en el

trabajo.

v Los incidentes y accidentes de trabajo son la manifestacion externa de
un defecto en la Organizacion de la Empresa.

v' Lainversién en programas de Prevencion es siempre inferior a los

costes que se originan por su carencia.

v La adecuada planificacion y organizacion del trabajo diario es un factor

bésico en la prevencion de riesgos.
v" Los Mandos son los agentes mas directos en materia de prevencion.

v" Promover y mantener la formacion profesional de los trabajadores es

clave en materia de seguridad y salud.

v Cada trabajador es 100% responsable de la seguridad, tanto para si

mismo como para sus compafieros, debiendo participar activamente.

v' La Prevencion es responsabilidad de todos los miembros de la Empresa.

JEFE O ENCARGADO DEL AREA.

Fichas técnicas de materias primas y productos elaborados.

Coordinacion para cursos y charlas de capacitacion.
Coordinacion para capacitacién de inducciones en cada proceso productivo.

Coordinacion para la realizacion de actividades que requieran suspension de

tareas.
Informacién para los casos de cambios de procesos o materias primas, etc.

Recepcion de informacién de fallas en maquinas y equipos, que puedan
generar riesgos para el personal.

Intercambio de informacion para situaciones de sobreproduccion (horas

extras, personal de otros sectores, cambio de turno, etc.).
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Intercambio de informacion sobre rotacion de personal.
Intercambio de informacion sobre uso de elementos de proteccion personal.

Coordinacion de capacitacion con encargados y jefes de area.

LA RELACION CON LOS TRABAJADORES
Respeto mutuo y confianza.

Interpretar los riesgos a los cuales estan expuestos en la realizacion de sus

tareas.
Ser criticos frente a toda actividad riesgosa.
Que el trabajador entienda que su mayor capital es su salud.

Los trabajadores son responsables en el uso de los elementos de seguridad

y a su uso correcto.

Nos manifiesten sus inseguridades y sus temores.

Tomar nota de todo aquello que nos manifiesten.

Charlar con quien realiza la actividad todos los dias.

El trabajador en su puesto de trabajo, sera quien pueda informarnos de todos

los “incidentes”

“El respeto se gana y la confianza se logra con la empatia y la franqueza”

REGLAMENTO INTERNO DE HIGIENE Y SEGURIDAD.

Para finalizar con la organizacion y politica de la panaderia, se desarrolla

un reglamento interno.

1) Compromiso gerencial y participacion de los empleados en establecer

las metas y politica del lugar de trabajo.
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2) Analisis del lugar de trabajo para realizar inspecciones periodicas de
seguridad y salud, promoviendo que los empleados notifiquen condiciones

riesgosas a sus supervisores.

3) Un programa de control y prevencion de riesgos debe ser implantado.
Este programa debe incluir controles de ingenieria y administrativos, planes

para emergencias, equipo de proteccidon personal y mantenimiento de equipos.

4) Debe implantar un programa de capacitacion en seguridad y salud. Los
supervisores deben entender este programa y cumplir sus responsabilidades
de seguridad y salud mientras capacitan a los empleados en el reconocimiento

de los riesgos del lugar de trabajo.

5) Contar con servicios médicos y de primeros auxilios en relacién a lo

exigido por las normas legales.

6) Efectuar examenes médicos a los trabajadores si se encuentran

expuestos a agentes de riesgos o0 segun corresponda la situacion.

7) Entrega de ropa de trabajo y elementos de proteccion personal a los
trabajadores perteneciente a la panaderia.

8) Cuando un trabajador dentro de la practica de su actividad laboral
ordinaria, sufre lesiones con secuelas fisicas crénicas o pueda incrementar la
gravedad de una enfermedad profesional, segun dictamen de la Comision
Médica de la Super Intendencia de Riesgo de Trabajo, denunciado a través de
su Aseguradora de Riego de Trabajo debera ubicarlo en otra seccion de la
empresa, previo consentimiento de los organismos mencionados y sin mengua

a su remuneracion.

9) Exigir al Servicio externo de Higiene y Seguridad formacion en materia
de prevencion de riesgos, al personal de la empresa, con especial atencion a

los directivos y mandos medios, a través de cursos regulares y periédicos.

10)Adoptar las medidas necesarias para el cumplimiento de las

recomendaciones dadas por el Servicio externo de Seguridad e Higiene.

11)Proveer a los trabajadores de un ejemplar del presente Reglamento y de
cuantas normas relativas a prevencion de riesgos sean de aplicacion en el

ambito de la empresa, dejando constancia de dicha entrega.
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12)Facilitar durante las horas de trabajo la realizacion de inspecciones,

auditorias y relevamientos en materia de Higiene y Seguridad Laboral.

13)Dar aviso inmediato a la Aseguradora de Riesgo de Trabajo, de los
accidentes y enfermedades profesionales ocurridas en la empresa.

14)Comunicar al Servicio externo de Seguridad e Higiene, todos los
informes (tanto internos como de organismos de control externos) que reciban

respecto a la prevencion de riesgos.

SELECCION E INGRESO DEL PERSONAL

La seleccion de personal es el proceso que se sigue para la contratacion

de un empleado en una organizacion.

Inicia desde que una persona se postula para una vacante o en el
momento en el que el reclutador ha encontrado un perfil interesante y culmina

con la contratacién de un nuevo compafero de trabajo.

El objetivo del proceso es elegir al candidato mas valioso para la
organizacion. Para cubrir la vacante se evaltan las cualidades, conocimientos,
habilidades o la experiencia para cubrir la vacante que demanda la

organizacion.

Para el proceso de seleccion de personal se deben seguir los siguientes
pasos:

v" Anuncio del puesto.
v" La revision de las solicitudes.
La seleccion de los candidatos.

Las entrevistas.

D N NN

La seleccion final.

<\

Las pruebas.

v' La realizacion de una oferta.
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El profesional en Higiene y seguridad tiene que analizar diferentes
factores para que el trabajador desarrolle de manera correcta sus tareas segun

dependa la actividad y asesorar a la empresa si es apta o no para el puesto.

En este caso, para la panaderia, a los trabajadores se le exigira las

siguientes evaluaciones, de acuerdo al periodo que se encuentren:

Examenes médicos en salud (Res.43/97)

Tienen como proposito determinar la aptitud del
postulante conforme sus condiciones psicofisicas para el
PRE- desemperio de las actividades que se le requeriran, para
OCUPACIONALES detectar las patologias preexistentes y para evaluar la
O DE INGRESO  adecuacion del postulante.

Su realizacion es obligatoria, debiendo efectuarse de
manera previa al inicio de la relacion laboral y es

responsabilidad del empleador

Tienen por objetivo la deteccion precoz de afecciones
producidas por aquellos agentes de riesgo los cuales el
3 trabajador se encuentre expuesto con motivo de sus
PERIODICOS _ _

tareas, con el fin de evitar el desarrollo de enfermedades

profesionales.

La realizacion es obligatoria y son responsabilidad de la

Aseguradora o empleador auto-asegurado.

Tienen en lo pertinente, los objetivos indicados para los
PREVIOS A UNA

TRANSFERENCIA
DE ACTIVIDAD

examenes de ingreso y de egreso, deberan efectuarse

antes del cambio efectivo de tareas.

Es obligatoria la realizacion y la responsabilidad del

empleador.

POSTERIORES A Tienen como propésito detectar las patologias
UNA AUSENCIA eventualmente sobrevenidas durante la ausencia.

PROLONGADA " tienen caracter optativo, pero solo podran realizarse en
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forma previa al reinicio de las actividades del trabajador,
siendo responsabilidad de la Aseguradora o empleador

auto-asegurado.

Tendran como propdsito comprobar el estado de salud
frente a los elementos de riesgo a los que hubiere sido

expuesto el trabajador al momento de la desvinculacion.

PREVIOS A LA ) o _
. Estos examenes permitiran el tratamiento oportuno de las
TERMINACION DE _ _ 3
3 enfermedades profesionales al igual que la deteccion de
LA RELACION _ ,
eventuales secuelas incapacitantes.
LABORAL O DE
EGRESO Los examenes de egreso tienen caracter optativo. Se

llevaran a cabo entre los DIEZ (10) dias anteriores y los
TREINTA (30) dias posteriores a la terminacion de la
relacion laboral y sera responsabilidad de la Aseguradora

o empleador auto-asegurado.

Listado de los exadmenes y analisis complementarios generales:

|. Examen fisico completo, que abarque todos los aparatos y sistemas,

incluyendo agudeza visual cercana y lejana.

Il. Radiografia panoramica de torax.

lll. Electrocardiograma.

IV. Exdmenes de laboratorio:
A) Hemograma completo
B) Eritrosedimentacion
C) Uremia
D) Glucemia
E) Reaccion para investigacion de Chagas Mazza
F) Orina completa

V. Estudios neuroldgicos y psicolégicos cuando las actividades a

desarrollar por el postulante puedan significar riesgos para si, terceros o
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instalaciones  (por ejemplo, conductores de automotores, gruas,

autoelevadores, trabajos en altura, etcétera).

VI. Declaracion jurada del postulante o trabajador respecto a las
patologias de su conocimiento.

CAPACITACION EN MATERIA DE HYS EN EL TRABAJO

Una vez que los exdmenes correspondientes fueron aprobados por el
trabajador, se lo debe capacitar en diferentes areas para que tenga un exitoso
ingreso a la empresay a lo largo del desarrollo de las tareas actuar
correctamente en temas de higiene y seguridad, evitando asi la ocurrencia de

incidentes, accidentes y enfermedades profesionales

Se realizara un programa de capacitacién que contengan temas

relacionados a las actividades y politicas de la panaderia crocante:

1) Deteccion de las necesidades: segun los averiguado y lo considerado

personalmente, se debe realizar la capacitacion basado en los siguientes

temas:
TEMAS DE CAPACITACION
Induccion general Descripcién de la empresa
Reglamento interno Primeros Auxilios
Ergonomia lluminacién
Ruido Proteccién contra incendios
Elementos de proteccién personal Riesgos mecanicos y eléctricos

2) Jerarquizacion de las necesidades: a partir de los conceptos

nombrados anteriormente, se procederd a proponer un orden de acuerdo a su

importancia para ser desarrolladas por el programa:
a) Induccion general (descripcion de la empresa y reglamento interno).

b) Primeros auxilios.
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c) Ergonomia.

d) Riesgos mecanicos y eléctricos.
e) Elementos de proteccion personal.
f) Proteccion contra incendios.

g) Ruido.

h) Huminacion.

3) Objetivos de la capacitacion: los objetivos del programa de

capacitacion que se propone en el siguiente capitulo son los siguientes:

» Objetivo general: una vez finalizada la capacitacion, que los trabajadores
de la panaderia “Crocante” implementen y reconozcan los temas
expuestos, en diferentes situaciones que surgen durante el desarrollo de

las diferentes actividades.

» Objetivos particulares: poder concientizar a los trabajadores acercar de:
riesgos presentes en las panaderia, desarrollo y uso correcto de
elementos de trabajos y de proteccion personal, respuesta ante

emergencias, evacuacion y uso de extintores, etc.

4)Elaboracién del programa de capacitacion: la capacitacion sera

desarrollada en base a los siguientes temas:

. Contenido

Induccién Insercion a la panaderia, descripcion y reglamento de la misma,

general normas de seguridad y comportamiento.
Primeros Cbémo actuar frente a cortes, quemaduras, fracturas, desmayos,
auxilios convulsiones, reanimacion cardiorrespiratoria, respuestas ante

emergencias).

Ergonomia Manipulacion manual de cargas, levantamiento de materiales,

posturas forzadas, tareas repetitivas.
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Riesgo Riesgos que puedan producir las maquinas al momento de su
mecanico funcionamiento (golpes, atrapamientos, cortes, amputaciones,
etc.) y la forma de reducirlos o eliminarlos. Funcionamiento y

mantenimiento de maquinas.

Riesgo Conocimientos sobre los efectos de la electricidad en el cuerpo,

eléctrico tipos de contactos eléctricos y medidas de prevencion.

Elementos Uso correcto, tipos, mantenimiento, registros, ropa de trabajo.
proteccion

personal.

Proteccion  Extintores (clases, tipos, partes, uso), evacuacion (tiempos, vias
ante de evacuacion, salidas, punto de encuentro, simulacro).

incendios

lluminacion Teoria, medidas admisibles, controles jerarquicos,

y ruido recomendaciones, controles médicos.

. Técnicas vy ayuda

Se propone una capacitacion no muy extensa, pero si eficaz, la cual
promueva la participacion de los trabajadores, contando con elementos para
evitar que sea mondétona, como la utilizacion de videos, power point, folletos,

materiales didacticos, etc.

. Alcance e instructor

La capacitacion sera otorgada para los trabajadores pertenecientes a la
panaderia y al propio empleador, realizada por un especialista en higiene y
seguridad, o en menor medida por una persona que cuente con todos los

conocimientos propuestos, con comprobacion valida.

5)Ejecucion del programa: el programa tendra una duracién anual (salvo
gue un trabajador este por ingresar por primera vez a la panaderia, se le
otorgara la induccion correspondiente) proponiendo realizarlo una vez al mes
(por ejemplo, primera semana del mes), abarcando un tema por cada mes con

una carga horaria aproximada de 1 a 2 horas de capacitacién. Para el horario
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se considera realizarlo entre la salida del turno de la mafiana y la entrada del

turno tarde, para contar con todos los trabajadores, respetando una hora de

cada turno. Las fechas y horarios seran las siguientes:

Segun ingreso de nuevo personal a panaderia

Panaderia "Crocante”

v Induccién general
Descripcion de la empresa
Reglamento interno
Politicas y normas
Comportamiento

ANER N NN

12 semana de enero 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v/ Como tratar quemaduras, cortes, fracturas,
pérdida de conocimiento por desmayo,
shock, convulsiones, reanimacion cardio -
respiratoria.

v Botiquin de primeros auxilios.
v' Respuesta ante emergencias.

12 semana de febrero 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v Levantamiento correcto de materiales
Manipulacion manual de cargas.
Posturas correctas para cada puesto.
Tareas repetitivas.

Relacién hombre — maquina.

AN N NI

12 semana de marzo 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v" Funcionamientos de maquinas.

v' Mantenimiento de maquinas.

v" Riesgos de cada maquina.

v' Atrapamiento, corte, quemaduras, etc.
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v/ Controles jerarquicos.

12 semana de abril 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v Riesgos eléctricos presentes

Tipo de contactos eléctricos.

Efectos de la electricidad en el cuerpo.
Prevencion para posibles accidentes.
5 reglas de oro

Tableros eléctricos

Sefalizacion

AN NI N N NN

12 semana de mayo 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v Tipos de EPP.

Ropa de trabajo.

Usos correctos
Mantenimiento.

Registro planillas de entrega.

ANER N NI

12 semana de junio 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v' Clases de fuego
Tipo de extintores
Parte de extintores

Uso correcto de extintores
Tipos de incendios

Actuar ante un incendio
Recomendaciones

ANER NI NI N NN

12 semana de julio 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v Vias de evacuacion

v" Punto de encuentro

v" Roles de emergencia

v' Respuestas de emergencias
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v' Accionar frente a distintas situaciones.

12 semana de agosto 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v' Conceptos tedricos.

Tipos de iluminacion.

Niveles de iluminacion.

Puestos de trabajos en condiciones.
Mantenimientos periddicos.

Luces de emergencias.

Controles médicos.

AN N NI N NN

12 semana de septiembre 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v' Conceptos tedricos

Niveles de ruido

Peligros y riesgos.

Controles de ruido

Elementos de proteccién personal.
Controles médicos.

AN NI N NI

12 semana de octubre 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v" Normas de transito.
Manejo defensivo.
Accidente in — itinere.
Funcién Art.
Incapacidades laborales.

AN N NN

12 semana de noviembre 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v Orden.

Limpieza.

Productos para utilizar.
Mantenimientos periodicos.
Ventajas y desventajas.

AN NER NI
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12 semana de diciembre 2024 — 13:00 a 15:00 Hs

Panaderia "Crocante”

v' Evacuacion.

Roles de emergencia.
Tiempos de evacuacion.
Respuesta ante emergencias.
Primeros auxilios

Y Y

6)Evaluacion de resultados: luego de la capacitacion, se puede realizar
diferentes métodos para la comprobacién de conocimientos por partes de los
trabajadores. Evaluaciones de multiple choise, verdadero o falso, responder a
preguntas, etc. a cada trabajador individualmente, y mediante los resultados

obtenidos determinar el nivel de aprendizaje que tuvieron.

7) Registro de capacitacion: cada capacitacion debe tener su planilla
correspondiente de asistencia, asociada a la evaluacion y quedando registrada

en la empresa de manera presencial.

INSPECCIONES DE SEGURIDAD

Las inspecciones de seguridad y auditorias se realizan con el objetivo de
analizar el estado en el que se encuentra la seguridad de las instalaciones y
procesos, lugares de trabajo, maquinas y trabajadores, asi como de evaluar la
eficacia de la gestion implantada en prevencion y seguridad. Es decir, identificar
claramente los problemas y deficiencias de seguridad de la instalacién y minimizar la

posibilidad de accidente.

Segun lo observado, para que en la panaderia se cumpla con lo planteado,
se desarrollara un cronograma con las inspecciones correspondientes y el tiempo
adecuado para cada una, en relacién al ambiente laboral y los trabajadores, para
disminuir lo maximo posible las posibilidades de incidentes, accidentes y
emergencias, y en caso de suceder, estar preparados para actuar segun lo

establecido por la ley.

A continuacion, se presenta el cronograma anual de inspecciones:
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Botiquin 1° Auxilios
Carteleria
Entrega de EPP
Ergonomia
Extintores
lluminacion
Incidentes- accidentes
Luces de emergencias
Maquinas y herramientas
Observaciones de seguridad
Riesgo eléctrico
Ruido

Trimestral
Anual
Semestral
Anual
Mensual
Anual
Al momento de ocurrir
Semestral
Anual
Mensual
Anual

Anual

Las inspecciones seran realizadas en planillas propias, dependiendo

cada tema tendran que tener siempre el mismo formato con los siguientes

datos:

v Fecha.

<\

Empresa (logo)

Direccion.

AN

Tipo de inspeccidn (extintores, ruido, maquinas, etc)

<

Inspector (firma, aclaracion, DNI y sello del mismo).
v' Empleador (firma, aclaracion y DNI).

v Planillas adecuadas para cada inspeccioén (que se deje en evidencia si
se deben realizar cambios, modificar, reemplazar, si cumplen o no cumplen con
su objetivo, entre otras cosas, quedando asentado en la panaderia que la

inspeccion fue realizada).

A continuacion, se deja una planilla a modo ilustrativo para dejar
registrada las inspecciones (aclarando que cada inspeccion varia en formato,

datos, descripciones, etc.).
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LoGo LIC. EN HIGIENE Y SEGURIDAD - M.P LoGo
HYS DIRECCION - TELEFONQ CROCANTE
§ MAL

PLANILLA DE INSPECCION

DESCRIPCICN DE LA INSFECCION A REALIZAR (Equipos de medickin — cumgle & nd cumple- en condlciones o na-
DDEENVECIONES — VENCMIEnioe — entre amg

RAZON SOCIAL: PANADERIA CROCANTE

DIRECCION: JOAQUIN CASTELLANOS N7 1.064 CUIL:
INSPECTOR: MP:
FECHA: OK= EN CONDICIONES - M=MALO — NA=NO APLICA (LUSTRATNG)

ELEMENTO DECRIPCION OBSERVACION

INVESTIGACION DE SINIESTROS LABORALES

Es un proceso sistematico de determinacion y ordenacién de causas,
hechos o situaciones que generaron o favorecieron la ocurrencia del accidente
o incidente y que se realiza con el objeto de prevenir su repeticion, mediante el

control de los riesgos que lo produjeron.

Se pueden analizar de acuerdo a los siguientes factores:

CAUSAS
BASICAS

CAUSAS
INMEDIATAS

DANO -
PERDIDA

ACCIDENTE /
INCIDENTE

A partir de esto se decide desarrollar la investigacion de la siguiente
manera para la ocurrencia de siniestros laborales pertenecientes a la panaderia
“Crocante”.

> Recoleccidn de informacién
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a) Relevamiento del area.

b) Entrevista a victima y testigos.

c) Obtener fotografias.

d) Informacion de dltima inspeccion del sector o elemento.
e) Antecedentes de siniestros laborales.

> Desarrollo de método

Establecer el método que se va utilizar para analizar la ocurrencia del

suceso, las medidas preventivas, recomendaciones, etc.

Existen distintos tipos de métodos para aplicar, como arbol de causas, 5

porque, diagrama de Ishikawa, cadena causal, arbol de fallo, etc.

> Plan de accidon

Una vez utilizado el método, se debe recurrir a que medidas preventivas
se pueden utilizar para que no vuelva a suceder el siniestro de acuerdo a lo
analizado. Aqui es clave desarrollar las mejoras de acuerdo a los controles

jerarquicos, segun corresponda la accion.

Es importante conocer previamente si el incidente se produjo por una
condicion insegura o un acto inseguro por parte del trabajador, para asi tener
mas en claro como se va actuar y que medida se va a utilizar para disminuir la

probabilidad de suceso del hecho.

> Sequimiento

De acuerdo al plan de accion resultante, se debe verificar que se
tomaron las medidas recomendadas, y que se actué en relacion al siniestro
sucedido. Esto permitira evitar el surgimiento de nuevos siniestros iguales o

similares, cuidando al trabajador y los bienes de la empresa.

> Recopilacion de proceso

Todo este proceso debe ser realizado de tal manera que quede
evidencia del mismo. Esto es importante para poder comprobar que se actu6
inmediatamente, que se propusieron métodos para evitar su repeticion y para

contar con documentacion que nos sirva para realizar estadisticas y asi poder
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observar y comprobar los déficits que suceden en la empresa en relacion al

desarrollo de las tareas por parte de los empleados.

Es importante que todo esto quede registrado en la panaderia como en
poder del profesional de higiene y seguridad. Hoy en dia la tecnologia es parte
cotidiana de la vida, y tener un registro digital es mucho mas facil de realizar y
de presentar, se recomienda igualmente siempre tener un registro fisico como

respaldo en caso de suceder algun problema con el digital.

INVESTIGACION DE ACCIDENTE LABORAL: “ARBOL DE CAUSA”

El método arbol de causas persigue evidenciar las relaciones entre los

hechos que han contribuido en la produccién del accidente.

La pregunta clave es '¢,Qué tuvo que ocurrir para que este hecho se
produjera?’. Se persigue reconstruir las circunstancias que habia en el
momento inmediatamente anterior al accidente y que permitieron o posibilitaron

la materializaciéon del mismo.

Ello exige recabar todos los datos sobre tipo de accidente, tiempo, lugar,
condiciones del agente material, condiciones materiales del puesto de trabajo,
formacion y experiencia del accidentado, métodos de trabajo, organizacion de
la empresa... y todos aquellos datos complementarios que se juzguen de
interés para describir como se desencadené el accidente.

La construccion del arbol es un proceso logico que consta de dos fases:

» Lo primero que hay que saber es qué ha ocurrido. Para ello
deberemos tomar informacion de primera mano. Esta informacion se
encuentra en el lugar del accidente, en la declaracion de los testigos,

Toma de en la reconstruccion del accidente, aportaciones extras, etc.

datos

» Consiste en establecer relaciones entre las diferentes informaciones.
Se construye partiendo del suceso ultimo: dafio o lesion. A partir de
esto se delimitan sus antecedentes inmediatos y se prosigue con la
conformacion del arbol remontando sistematicamente de hecho en
hecho, respondiendo a la pregunta '¢,qué tuvo que ocurrir para que
este hecho se produjera?

Investigacion
de accidentes
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A partir del analisis sobre como se debe confeccionar el método del

arbol de causas, vamos a seleccionar un accidente en la panaderia “Crocante”

para analizarlo y evaluarlo.

A través de entrevistas al personal y al empleador, se decidié actuar
sobre la mayor cantidad de incidentes que se producen en el desarrollo de las
tareas, que es el quemado de alguna parte del cuerpo con las bandejas donde

se colocan la mercaderia o el horno.

DESCRIPCION DEL ACCIDENTE

Al no contar con registros de accidentes, un empleado de la panaderia
nos compartié un accidente que sufrié durante el transcurso de la jornada
laboral. Se encontraba solo descargando mercaderia del horno (facturas y
pan), con el carro de bandejas para su posterior enfriamiento. Al estar
manipulandolos para colocarlas al lado del horno, durante la maniobra una de
las bandejas se balanceo hacia su pecho, produciéndose una quemadura en la

misma.

Esta fue una quemadura de primer grado, afectando la capa externa de
la piel. Al momento del accidente, el operario se encontraba con la camisa de
trabajo solamente y una manopla de cocina para alta temperaturas, contando
un el sector desordenado.

Foto 55: trabajador accidentado por quemadura de bandeja.
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1 Un trabajador se encuentra solo descargando mercaderia del horno,

manipulando el carro con bandejas del mismo.

2 El sector ni el horno cuenta con carteleria que advierta sobre el

contacto con superficies calientes y mantener orden en el sector.

3 Latarea la estaba realizando de forma apurada y solo.

4 El trabajador manipula incorrectamente el carro con bandejas.

5 Eltrabajador no contaba con la ropa adecuada para prevenir

qguemaduras (delantal ignifugo).

6 Se produce una guemadura de primer grado en el pecho del

trabajador al entrar en contacto la bandeja caliente con la parte del

cuerpo.

DIAGRAMA ARBOL DE CAUSA

‘ GOLPEADO POR BANDEJA EN PECHO

’

SIN CARTELERIA DE
TABAJA 50LO YiMANERA APURADA NO USA DEL?AL IGNIFUGO SUPERFICIES CALIENTES Y
NO DISPONE DE ROPA DE
MANPULAC(?COR‘RECTA OECARRO TRABAID ADECUADA
SUPERVISION DEFICIENTE ANALISIS DE RIESGO DEFICIENTE ANLISI5 DE RIESGO DEFICIENTE
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MEDIDAS CORRECTIVAS

v Uso de delantal ignifugo para tareas con altas temperaturas (horno y

carro con bandejas)

v Los panaderos cuenten con camisa y pantalones ignifugos.

v Colocar carteleria de advertencia sobre superficies calientes.
v Colocar carteleria de obligacion de uso de elementos de proteccion
personal.

v Capacitar al personal sobre el desarrollo de las tareas, evaluando

riesgos y peligros de las mismas.

v Capacitar al personal sobre el uso correcto de los carros con bandejas,

evitando realizar de manera rapida.
v Concientizar al personal sobre un analisis previo de las tareas.
v Mantenimiento de las bandejas del carro periédicamente.

v Mantener el orden y limpieza en el sector de elaboracién, permitiendo

maniobrar de manera adecuada los carros con bandejas.

v Evitar realizar trabajos de manera apurada.

ESTADISTICAS DE SINIESTROS LABORALES

La panaderia “Crocante” a pesar de contar con ART en cada uno de sus
empleados, y al momento de suceder un accidente realizar la denuncia
correspondiente, no contiene un registro fisico ni digital de los mismos. Al
consultar al duefio un nimero aproximado o tarea con mas accidentes

sucedidos responde que no tiene conocimientos estadisticos sobre los mismos.

Esto es algo importante con la que debe contar la panaderia, ya que el
analisis de los datos es muy importante para poder desarrollar planes de
acciones, medidas de prevencion y cuidado del personal de la panaderia, y
para posteriormente observar si las acciones tomadas y las normas aplicadas

fueron eficientes.
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Por este motivo, se puede proponer un registro de siniestros laborales,

gue cuenten con las siguientes clasificaciones:

GRAVEDAD DE LA

LESION Consecuencias del accidente (Ej. Grave)
FORMA DEL Manera de producirse el accidente en relacién al
ACCIDENTE agente material (ej. Atrapamiento)

Objeto, sustancia o condicién del trabajo que ha

AGENTE MATERIAL originado el accidente (Ej. Sobadora)

NATURALEZA DE LA Tipo de accion traumatica producida por el
LESION accidente en la persona (Ej. Amputacion)
UBICACION DE LA Parte del cuerpo en que se produjo la lesion
LESION traumatica (Ej. Brazo)

En la actualidad se utilizan indices estadisticos que permiten expresar
en cifras relativas las caracteristicas de las siniestrabilidades de una empresa,

facilitando por lo general valores utiles a nivel comparativo.

Entre los més utilizados podemos mencionar:

INDICE DE INCIDENTE

Cantidad de trabajadores siniestrados mensualmente, por cada trabajador
expuesto ese mismo mes; por la cantidad total de los trabajadores de la

empresa.

I.I = Trabajadores siniestrados X 1000

Trabajadores expuestos

INDICE DE GRAVEDAD

Expresa la cantidad de jornadas de trabajos perdidos mensualmente por
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cada trabajador expuesto mensualmente; por la cantidad total de

trabajadores de la empresa.

I.G = N° accidentes con pérdidas de dias X 135

Trabajadores expuestos
INDICE DE FRECUENCIA

Cantidad de trabajadores siniestrados mensualmente, en un periodo de
horas hombre trabajado, dichos datos seran acumulativos mes a mes, hasta

el cierre de la auditoria, en el cual se podréa visualizar su valor total.

|.G = N° de accidentes X 1.000.000

Horas hombres trabajadas

A partir de esto, se desarrolla la siguiente planilla para el registro y
analisis sobre las estadisticas de siniestros mes a mes sucedidos en la

panaderia:

DATOS TIPO INDICE
ANO 2023 Cant. Horas Extras Cant. Horas Horas Total Dias perdidos | Accidente de | Accidente In
Empleados Trabajadas X Accidente | trabajo ltinere
ENERO 10 7 0 0 0
FEBRERO 10
MARZO 10
ABRIL 10
MAYO 10
JUNIO
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE
ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE

Frecuencia | Gravedad | Incidencia

olo|lo|lo|o
~ |~~~
~ |~~~
olo|lo|o
olo|lo|o
olo|lo|o
olo|lo|lo|o
olo|lo|lo|o
olo|lo|o|o
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ELABORACION DE NORMAS DE SEGURIDAD

» OBJETIVO: Promover la seguridad y salud de los trabajadores
mediante la aplicacion de medidas y el desarrollo de actividades necesarias
para la prevencion de los riesgos derivados del trabajo, evitando los accidentes

de trabajo y la aparicion de enfermedades profesionales.

» ALCANCE: Las mismas estan disefiadas para todo el personal
perteneciente a la panaderia “Crocante”, distribuidas en los diferentes sectores

y puestos de trabajos de la empresa.

> RESPONSABILIDAD: El empleador es el encargado de la aprobacion
de las normas de seguridad, teniendo la obligacion de transmitirlas a cada uno
de los empleados para que se apliguen de manera eficaz y correcta. El
incumplimiento de alguna norma puede considerarse una grave falta, teniendo
como consecuencia la aplicacién de una sancion al trabajador por parte de

este.

El responsable en higiene y seguridad tiene la facultad de trasmitirlas y
estar a cargo del asesoramiento y relevamiento de las condiciones en el &mbito
laboral, velando que el cumplimiento de las normas sea eficaz y que, de ser

necesario, se realicen modificaciones en las mismas.

Los trabajadores estan obligados al cumplimiento de las normas durante
el desarrollo de la jornada laboral, segun se requiera en el sector y puesto de
trabajo. Deben participar en conjunto con el empleador y el responsable en
higiene y seguridad para comunicar deficiencias en las normas, para una

posterior revision de las mismas en conjunto de todas las partes.

% Normas de sequridad: “Sector Elaboracion y Atencién al publico”

CAIDAS A MISMO NIVEL

Prisa
Obstaculos
CAUSAS Suelos deslizantes y/o mojados
Calzado incorrecto PELIGRO
R CAIDAS
Falta de orden y limpieza MISMO NIVEL

Los suelos y areas de trabajo deben ser
MEDIDAS seguras, se mantendran libre y limpio de
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obstaculos

Las zonas de paso se mantendran despejadas,
sin materiales y objetos que puedan entorpecer

el paso
Se evitaré que el cableado de equi R
e evitara que el cableado de equipos o ANTIOESLIZANTE

maguinas se mantengan en zonas de paso

Los trabajadores deberan llevar calzado
antideslizante que impida posibles resbalones

—
Programa de mantenimiento de los lugares de
trabajo. Realizar limpieza instantanea en caso
. : S
de derrames, manchas de aceite, migas de pan, R
hal‘lna, etC MANTENER ORDEN

Y LIMPIEZA

>

Utilizacién de cuchillos y/o herramientas
cortantes.

Utilizacion de equipos de trabajo susceptibles de
ocasionar cortes, atrapamientos.

PELIGRO

P . . ELEMENTOS
Maquinas cortas fiambres. CORTANTES

Utilizar guantes adecuados al manipular
elementos y/o superficies que pudieran ser
cortantes

Adecuar un lugar especifico para el
almacenamiento de las herramientas manuales

cuando no se estén utilizando
. ., . . L. APAGAR CUANDO
Para la manipulacion (limpieza, mantenimiento, NO SE USE

montaje, etc) de cualquier elemento de corte, se
recomienda usar guantes de proteccion.

.-

Las maquinas cortas fiambres deberan disponer
de empujador.

Cada vez que se acabe un corte, apagar la
maquina y poner a cero el pomo graduador del

espesor de corte.

Ausencia de proteccion de seguridad en
maquina.
Mantenimiento y limpieza con maquinas en

funcionamiento. TR
Golpes por falta de espacio. RESGO E ATRAPANIENTO

151 |Pagina



@|UNIVERSIDAD FACULTAD DE _ O LIC. EN SEGURIDAD E
FASTA INGENIERIA HIGIENE EN EL TRABAJO

Utilizacién de ropa incorrecta, accesorios, etc.

Todas las maquinas estaran provistas de
parada de emergencia.
Todas las maquinas deberan poseer resguardos
(fijos 0 maviles) que limiten el acceso a las

zonas de peligro.

. 220 PROHIBIDO EL USO
Revisar periddicamente el correcto DE CADENAS
funcionamiento y estado de los elementos de YAELCES
seguridad de maquinas y equipos.
La separacion entre maquinas u otros aparatos N
sera suficiente para que los trabajadores
puedan ejecutar su labor cémodamente y sin =
riesgo.

PARADA DE
. L . — EMERGENCIA
No realizar ningun tipo de manipulacion

(limpieza, mantenimiento etc.) en las maquinas
estando éstas en marcha.

Las maquinas deberan disponer de manual de
instrucciones, debe situarse junto a la maquina,
debidamente protegido.

2 0>0 “
(N %
oy
*

RS

Evitar usar ropa ancha, con mangas largas, PROHIBIDO
anillos, cadenas, relojes, etc. PROTECCIONES

Equipos de trabajo a altas temperaturas,
hornos, bandejas, etc.

Superficies calientes.
Salpicaduras.

Uso obligatorio de proteccién individual
(guantes antitérmicos para la manipulacion de
hornos, bandejas y otros elementos calientes).

Trabajar con ganchos para manipular los carros

y mantener una distancia segura.
No realizar actividades de mantenimiento o de
limpieza con el horno caliente.
Evitar agarrar recipientes con pafios mojados, USO OBLIGATORIO
pueden facilitar las quemaduras por contacto. DE GUANTES

No acercar pafios a las llamas.

Recipientes o aparatos a presion.
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Instalaciones de gas.

Revisar la instalacion periédicamente por una
entidad autorizada. ?

Cerrar las llaves de paso tras su utilizacion y al

no estar presente en la instalacion. ATENCION
LL AVDEEGGEXISE RAL

Evitar las corrientes de aire en las cocinas, que
apaguen el gas.

Ante un fuerte olor a gas o mal funcionamiento ﬁ.@
de los aparatos y conductos de gas se debe
cerrar la llave general de gas, ventilar y no

2 8 2 VENTILE
producir fuego ni chispas.

Manipulacion de cargas y objetos pesados.
Malas posturas.

Posturas forzadas. RIESGO DE
Sobrecarga de trabajo. SOBREESFUERZOS

Seguir las pautas para levantar y transportar
pesos de forma segura, sin riesgos para la
columna.

Evitar movimientos bruscos y repetitivos,
mantener la espalda recta y el peso lo mas
cercano posible al cuerpo.

No cargar pesos excesivos (< 25 Kg). Solicitar ATENCION
la ayuda de otro compariero cuando la carga a CAFltziéA &%XIMA

mover sea superior a 25 Kg.

No debe mantenerse durante mucho tiempo la
misma posicién, ya sea sentado o de pie.

Deben realizarse pausas, cambiando la posicion
del cuerpo y efectuando movimientos suaves de
estiramiento de los masculos.

Deberan realizar pequefios descansos entre
tarea y tarea, y en lo posible alternar las
mismas.

Instalacion eléctrica en mal estado
Utilizacién de equipos no adecuados en zonas

humedas
u ATENCION

RIESGO ELECTRICO
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Mantener los cables en perfecto estado sin
cortes, empalmes, pelados.

Evitar que los cables estén en zonas con agua.
No manipular aparatos mojados o humedos.

El manejo de las conexiones se realizara con
las manos secas, sin pisar sobre agua

No se debe desconectar tirando del cable. NO TlRAR
Recoger los cables al finalizar el trabajo.
Jerios | vl DEL CABLE
Tableros eléctricos protegidos mediante tapa o

puerta adecuada y sefializado el riesgo eléctrico
mediante cartel homologado.

Electricidad estatica y corriente estatica.
Fugas de gas.
Procesos de fabricacion.
Imprudencias.

Falta de orden y limpieza.

Prohibido fumar.

Almacenamiento correcto de productos
inflamables.

Mantener libre el acceso a los medios de
extincion.

Mantener libres los pasillos, puertas y salidas de P'}%’HR‘{’O
emergencia

La inhalacion de gran cantidad a largo plazo
podria llegar por via respiratoria y/o dérmica
que puede llegar a producir en el trabajador una
posible alergia.

Encerramiento del proceso (si es posible) y EXPOSICION

buenas practicas de trabajo. aroue

Instalacion de equipos de extraccion localizada
Procurar que haya buena ventilacién

Limpieza periédica de locales y puestos de
trabajo

Utilizar barbijo y guantes para reducir y evitar la
exposicion e inhalacion a este contaminante.

OBLIGACION DE USAR
BARBIJO
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PREVENCION DE SINIESTROS EN LA VIA PUBLICA

La Ley 24.557 de Riesgo de Trabajo, en su articulo 6, define a los
accidentes de trabajo como: “todo acontecimiento subito y violento ocurrido por
el hecho o en ocasion del trabajo, o en el trayecto entre el domicilio del
trabajador y el lugar de trabajo, siempre y cuando el damnificado no hubiere
interrumpido o alterado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo.

Dicho articulo enumera ciertas circunstancias que si bien no se
encuentran en el trayecto l6gico y directo de su domicilio a su lugar de trabajo y

viceversa, por ley igualmente deben ser cubiertos. Estas circunstancias son:
= Eltrabajador se dirige hacia otro trabajo.
= Algun centro de estudios.

= Atender a un familiar directo que se encuentre enfermo y no sea su

conviviente.

En estos casos, el trabajador debera informar por escrito a su empleador

gue modificara su in itinere por las razones antes vertidas.
Causas mas frecuentes que pueden provocar un accidente in itinere:
o Exceso de velocidad.
o Conducir con suefio o bajo los efectos de medicamentos o del alcohol.

o No guardar las distancias de seguridad adecuadas con el vehiculo que lo

precede en el camino.
o Conducir un vehiculo con fallas mecanicas o de mantenimiento.

o No llevar el casco puesto si se conduce moto o si se va de acompafante

en la misma.
o No llevar abrochado el cinturdn de seguridad si conduce automovil.
o Conducir distraido.
o No respetar las leyes de transito.

o Sin dejar de considerar cualquier complicacion surgida por causas

climatoldgicas o por deficiencias en el trazado de la via.
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Para estos casos, es importante tomar los recaudos y medidas

preventivas esenciales:

-Cruzar siempre por las esquinas.
PEATON pre p g
-Respetar los semaforos.

-No cruzar entre vehiculos (detenidos momentaneamente o estacionados)

-No cruzar utilizando el celular.

BICICLETA -Usar casco y chaleco reflectivo.
-Colocar en la bicicleta los elementos que exige la ley (espejos, luces y
reflectivos).

-Respetar todas las normas de transito.

MOTO -Usar cascos y chaleco reflectivo.
-No sobrepasar vehiculos por el lado derecho.

-Esta prohibido el uso de teléfonos celulares y equipos personales de
audio.

-Esta prohibido transitar entre vehiculos.

-Circular en linea recta, no en “zig-zag”

-No llevar bultos que impiden tomar el manubrio con las dos manos y/o
obstaculicen el rango de vision.

-Mantener una distancia prudencial con el resto de los vehiculos.

-Disminuir la velocidad en los cruces sin buena visibilidad.

AUTO -Usar siempre el cinturdn de seguridad.
-Respetar los limites de velocidad.

-Mantener una distancia considerable entre los autos que circulan.
-No utilizar el celular al volante.

-No conducir bajo los efectos del alcohol.

-Chequear el estado del vehiculo.

-Respetar las sefiales de transito.

-Utilizar siempre las luces bajas.

-Los nifios siempre atras con el -Sistema de Retencidn Infantil (SRI)

adecuado.

-Estar bien fisicamente.

COLECTIVO -Esperar la llegada parado sobre la vereda.

-No ascender ni descender el vehiculo en movimiento.

-Tomarse firmemente de los pasamanos.
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SUBTE -No apoyarse sobre las puertas.
-Esperar la formacion detras de la linea amarilla de seguridad marcada en
el andén.
TREN -No subir o bajar del tren en movimiento.
-No apoyarse sobre las puertas.
-Esperar la formacion detrds de la linea amarilla de seguridad marcada en
el andén.
EN TODOS LOS -Respetar los semaforos, sefales y normas de transito.
CASOS -Llevar indumentaria cdmoda, pero ajustada al cuerpo.

-Revise siempre su calzado: que esté bien atado y en condiciones éptimas
para un paso firme.

-En dias de lluvia, priorice el uso de prendas acondicionadas al agua
(pilotos, botas).

-En los dias de sol fuerte, trate de llevar lentes oscuros ya que el sol
reduce su campo de vision.

-Concéntrese en su trayecto y no tome acciones temerarias.

En caso de ocurrir un accidente in itinere, ¢ qué debo hacer?:

1) En primera instancia el trabajador debe comunicar la ocurrencia del

siniestro al empleador quien a su vez informara a la ART.

2) La aseguradora se pondra en contacto con el damnificado y le informara

a qué centro médico debe dirigirse.

3) Eltrabajador podra realizar la denuncia ante la ART en caso que el

empleador no lo hiciera.

PLANES DE EMERGENCIAS

Debe describir la forma en que se debe actuar ante la ocurrencia de una

emergencia interna o externa en un establecimiento determinado.

Debe ser mas amplio en sus alcances, constituyendo lo que
normalmente se conoce como un “Plan de Contingencias”, el cual incluye los

aspectos preventivos, de proteccion y de actuacion.
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Sus objetivos se basan en: evitar la ocurrencia del siniestro mediante la
prevencion; prever que existan los medios necesarios para controlar un
hipotético siniestro en caso de que este llegara a ocurrir; y por ultimo, adoptar
todas la medidas necesarios para contrarrestar la emergencia, resguardando la
integridad fisica y la vida de los ocupantes del lugar, intentando controlar la

emergencia y protegiendo las instalaciones y bienes materiales.
TIPOS DE EMERGENCIAS

Las situaciones de emergencias pueden ser ocasionadas por eventos de

origen natural, accidental o intencional, pudiendo ser:

% De carécter técnico: Incendio, explosiones, contaminaciones,

intoxicaciones, fallas estructurales, dafios en equipo, etc.

0,

<+ Por acontecimientos naturales: Inundaciones, terremotos, etc.

R/

% Por eventos de caracter social: Atentados, sabotajes, terrorismos,

robos, accidentes, etc.

ORGANIZACION INTERNA

La organizacién constituye un elemento fundamental para que el plan de
emergencias y el de evacuacion sean eficaces. Deben tenerse en cuenta las

siguientes pautas a cumplimentar:

> Identificar y evaluar los riesgos internos y externos a los que esta

expuesto la panaderia y por ende su personal.

> Identificar, clasificar, ubicar y registrar los recursos humanos, materiales
y financieros de que se dispone para hacer frente a una situacion de

emergencia.

> Establecer y mantener un sistema de informacion y comunicacion (que

incluya lista de comunicaciones) interna y externa.
> Realizar campafas de difusion internas, con énfasis en la prevencion.

> Fomentar la participacion del personal para la realizacion de ejercicios y

simulacros.
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ELEMENTOS NECESARIOS PARA UN PLAN DE EMERGENCIA

» Medios técnicos: se efectuara una descripcion detallada de los medios

técnicos necesarios y que se dispongan para la autoproteccion. Incluye, por

ejemplo, la descripcion de las instalaciones de deteccion, de alarma, los

equipos de extincion de incendios, sefializacion, emergencia y los medios de 1°

auxilios indicando para cada uno de ellos sus caracteristicas, ubicacion,

adecuacion, nivel de dotacion, estado de mantenimiento, etc.

ELEMENTO POSEE LA PANADERIA
Sl NO
DETECCION Y ALARMA DE INCENDIO X
PULSADOR DE ALARMA X
ROCIADORES X
EXTINTOR X
HIDRANTE X
ALUMBRADO DE EMERGENCIA X
ALUMBRADO DE SENALIZACION X
CARTELERIA DE SENALIZACION X
PLANOS DE EMERGENCIA X
CARTEL DE ROLES X
BOTIQUIN 1° AUXILIOS X
BARRERA ANTIPANICO EN PUERTAS X

» Recursos humanos: se efectuara una descripcion detallada de los

medios humanos necesarios y disponibles para participar en las acciones de

autoproteccion. Deberan definirse roles y funciones de los responsables.

ROL DE EMERGENCIA

FUNCION

TAREAS

LIDER/

a) DAR LA ALARMA A BOMBEROS

COORDINADOR

b) DIRIGIR TODO EL PROCEDIMIENTO DE

EMERGENCIA

a) CORTAR SUMINISTRO ELECTRICO

2 | EMPLEADO 1

b) SOLICITAR AYUDA A EMERGENCIAS

MEDICAS

c) EXTINCION DEL FOCO DE INCENDIO

d) PONERSE A DISPOSICION DEL LIDER
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a) DIRIGIR EVACUACION

3 | EMPLEADO 2 _
b) PONERSE A DISPOSICION DEL LIDER

» De Todos
e Prestar una accion rapida y efectiva ante la presencia de emergencias o

condiciones inseguras que pueden provocar un siniestro.
e Asistir a las charlas de capacitacion.
¢ Vigilar el cumplimiento de las normas de prevencion de incendios.

e Ayudar con la evacuacion y con los primeros auxilios a lesionados o

inconscientes, de la consecuencia de un siniestro.

» Coordinador de Evacuacion y Emergencia

Esta persona debe poseer antecedentes en cuanto a su responsabilidad,
accion y criterio, ya que tiene un mayor compromiso en la emergencia. Tomara
las decisiones sobre todo otro personal de distintos niveles que gquedaran

mientras dure el evento.

Ejercerd esta responsabilidad en todo el ambito local, determinara los
pasos a seguir en cada uno de los grados que posea el evento y pondra en

marcha las medidas que el grado del evento exija para su control.
> El Coordinador ante una alarma de incendio, debera:
¢ Informarse del lugar del siniestro y magnitud del mismo.

e Decidir la forma de actuar, si se ataca el foco con extintores, que clase

de extintor, 0 en caso contrario si se utilizara otra técnica de extincion.

e Al mismo tiempo que toma la decisiébn de evacuar, dara la orden de
comunicar a todos los involucrados en la evacuacion y los grupos de
apoyo del siniestro, por lo tanto, este debera tener siempre la lista de

teléfonos y utilizarlo de acuerdo a la prioridad:

8 EMERGENCIAS (*).eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeaeseeseesaeaeanssenenes 911
8 BOMBEROS (*).eceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeesesaeesaesaneseesaen 100
B POLICIA (%) eeeeeeeeeeeeeeeaeeeeneeeneeeenaaneens 101
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8 DEFENSA CIVIL (*).ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeea s ane e 103
= EMERGENCIA AMBIENTAL (¥).....veeeeeeeeeeeeeeeeaeesennn. 105
= EMERGENCIA MEDICA (SAMEC) (*)...veeeveeeeeeeeeaeeann. 107
8 GASNOR (Meeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeeeeaeeeennns 0800-555-8800
8 EDESA (%).eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eees e aee 0800-777-3372

(*) Las llamadas a estos servicios son prestados sin cargo desde
cualquier teléfono publico o domiciliario.

La panaderia cuenta con roles de emergencia, distribuidos en distintos

puntos de la misma, que es el siguiente:

= alarma al 911, Comunicard 3 vwva vos ks slerma
para la evacuacion de! inmustis Coonfinars con
ENCARGADO UDER DE e encargado de intervencion en case de

oE |ca%0 de que ses un fusgo incpemte. Lusgo
| con o Ude e
ENCASODE ovacuadién a guise o jos coupentes of pumio de
- . e cates P

¥ CALLE £ CLEMENT

Foto N° 56 : cartel rol de emergencia panaderia Crocante.
PUNTO DE REUNION

Es el espacio seguro al que deben concurrir todas las personas durante
la evacuacion. Por la ubicacion de la salida de emergencia de la panaderia, se
define un area de seguridad sobre calle Joaquin Castellanos, tal como se
muestra en el Plano de Evacuacién. En este punto deben permanecer todos los
evacuados hasta tanto el Coordinador del presente plan imparta nuevas

instrucciones.
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CROQUIS DE UBICACION

VIRGILIO TEDIN

LOS LANCEROS
ING. CLEMENT

B

JOAQUIN CASTELLANOS

Foto N°56: Croquis ubicacion.  Foto N°57: Ubicacion punto de reunion.

Procedimientos ESPECIFICO para tipos de emergencias
+ Incendio

Si alguna persona, se ve enfrentando un principio de incendio, debera
proceder de inmediato a comunicar la situacion al Coordinador de Emergencia
y Evacuacion y/o a cualquiera de las personas que forman parte del presente
plan (Rol de Emergencia).

Paralelo a esta accion, quienes se encuentren en las cercanias
inmediatas al lugar del principio de incendio (siempre y cuando sean personas
capacitadas) o la Brigada de Incendios, deberan atacar primariamente el fuego
con los equipos extintores portatiles existentes para este tipo de situaciones,
dentro de las dependencias, con los conocimientos adquiridos segun
capacitaciones realizadas. El lider de la Brigada de Incendio debera mantener
informado permanentemente al Coordinador sobre la situacion, a fines de que
este tome las decisiones necesarias para iniciar las evacuaciones y los avisos

correspondientes.

Segun las caracteristicas del incendio el Coordinador de Emergencia y
Evacuacion determinara el tipo de evacuacion, para lo cual daré aviso de

evacuacion a viva voz o mediante la alarma sonora.

Inmediatamente los lideres o sublideres de area procederan a realizar la
evacuacion parcial o total del edificio de aquellas personas que se encuentren
en su sector, utilizando las vias de escape correspondientes que conduzcan a

las zonas de seguridad determinadas. Deberan asegurarse que la totalidad de
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las personas que existian en su sector al momento del siniestro, se encuentren

dentro de la zona de seguridad.

Conjuntamente con la evacuacion, la Brigada de Corte de Suministro
debera desconectar la alimentacion eléctrica y de gas natural de todas las

dependencias.

En caso de ser necesario debido a la envergadura del siniestro, en la
zona de seguridad la Brigada de Auxilio suministrara a las victimas los primeros
auxilios hasta tanto llegaran los servicios de ambulancias.

En todo momento, en caso de que se apersone personal de Bomberos,
Policia, Servicios Médicos, el Coordinador de Emergencia y Evacuacion debera
proporcionar toda la informacién y ayuda necesaria a fines de permitir que
estos profesionales puedan desarrollar sus tareas de la mejor manera posible.

Una vez controlada y finalizada la situacion de incendio el Coordinador
de Emergencia y Evacuacion impartira las 6rdenes de reingreso o no a las

dependencias del establecimiento.

< Movimientos Sismicos

Al producirse un sismo (movimiento telarico), se debe permanecer en los
distintos sectores del local y mantener la calma. Solo si existe peligro de caida
de objetos cortantes como vidrios u objetos como cajas, estanterias, etc., se

debera proteger bajo el umbral de una puerta o una viga.

Es importante insistir que el peligro mayor lo constituye el hecho de salir

corriendo en el momento de producirse el sismo.

Terminado el movimiento sismico el Lider- Coordinador impartira las
instrucciones a la Brigada de lucha contra Incendios y Evacuacion en caso de

ser necesario evacuar.

Al salir al exterior, todas las personas deberan dirigirse a la zona de

seguridad por la via de evacuacion que corresponda.

El reintegro al local se hara efectivo solo cuando el Lider- Coordinador

asi lo defina.

+ Atentados Terroristas o Artefactos Explosivos
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Si algun empleado del local recibe un llamado telefénico comunicando la
colocacién de un artefacto explosivo, debera mantener la calma y tomar nota
del mensaje, poniendo atencion a la voz de la persona, especialmente sexo,
tono, timbre y ruidos externos a la voz, ademas de otros datos que considere

necesario.

Inmediatamente cortada la llamada, la persona que recibio la
comunicacién informard al Lider- Coordinador, quien se comunicara en ese
momento con la Policia de la Provincia, los que daran las instrucciones a

sequir.

Segun las instrucciones que imparta la Policia, el Lider- Coordinador
ordenara a la Brigada de lucha contra Incendios y Evacuacion evacuar todos
los sectores del local.

En caso de encontrarse algo sospechoso (paquete o bulto) no se debera
mover ni tocar nada, solo observar, a fin de colaborar con la Policia, una vez

gue ellos se hagan presente en el lugar.

Se prohibira el ingreso de cualquier persona al edificio, hasta que la
policia informe que la emergencia esta superada. También se clausuraran las

calles que desemboquen en la entrada del edificio.

«» Escapes de Gas

En caso de que alguna persona perciba olor a gas u observe una

pérdida de gas, debera inmediatamente dar aviso de lo ocurrido al lider.

El lider paralizara todas las actividades e indicara la orden de

evacuacion total del establecimiento.

El Personal de Evacuacién y Primeros Auxilios deberé cerrar la valvula
principal de la red de gas natural y el suministro de energia eléctrica desde el

tablero principal.

El lider designara dos personas que deberan abrir todas las puertas y

ventanas con el fin de ventilar el edificio.

El lider informara sobre el escape de gas al nuero de emergencias de la

empresa prestataria del servicio.
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Solo se podra ingresar al establecimiento una vez que se haya
controlado y normalizado la perdida de gas y ventilado por completo el interior

del establecimiento.

X/

++ Controles Preventivos de Elementos contra Incendios

A fines de garantizar que los elementos de lucha contra incendio
(matafuegos) se encuentren aptos para su uso, al momento de que se los

requiera, se deben realizar controles peridédicos sobre su estado general.

El responsable de realizar dichos controles es el servicio de higiene y

seguridad o el personal designado por la empresa.

Se recomienda realizar un control bimestral sobre el estado general de
los matafuegos. Ademas del control visual bimestral se debe realizar la
presurizaciéon de los equipos de manera anual, segun lo estipulado por el
fabricante. También se recomienda, al momento de la presurizacion de los
equipos, realizar la prueba hidraulica (PH) de los mismos, a fin de garantizar el

estado de los elementos y de cumplimentar con las normativas vigentes.

EVACUACION

v/ Evacuacién Parcial: se producira solo cuando se desee evacuar uno o

mas sectores en forma independiente hacia un lugar. Las instrucciones seran

impartidas por el Coordinador de Evacuacion y Emergencia.

Los lideres de evacuacion, tienen la responsabilidad de acompariar y
conducir a todas las personas que se encuentran dentro de su sector hacia la

zona de seguridad por la via de evacuacion que les corresponda.

El aviso de evacuacion parcial se realizara por voceo general o mediante

un sonido intermitente de la alarma sonora.

Este procedimiento de emergencia, es producto generalmente, de un

foco de fuego controlado inmediatamente.

v/ Evacuacién Total: se realizara cuando la situacién de emergencia sea
tal, que se requiera evacuar totalmente el establecimiento (incendio declarado,

[lamas violentas hacia el exterior o interior del local, presencia de humo en
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areas comunes y peligro inminente de propagacion por aberturas propias del
edificio). La orden de evacuacion sera comunicada al personal en general a

través de voceo general o mediante un sonido continuo de la alarma sonora.

REFERENCIAS
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Foto N°58 : Plano de evacuacién propuesto con ultimas actualizaciones.

Por el lado de las vias de escape, la panaderia cuenta con dos salidas
gue se conectan hacia el exterior hacia calle Joaquin Castellanos e Ing.
Clement.

La puerta perteneciente al sector de depdsito y elaboracion es de hoja
simple de madera, con abertura en contra de la evacuacion, teniendo un ancho
de 80 cm y conectandose hacia calle Ing. Clement.

La puerta perteneciente al sector atencion al cliente, es de dos hojas de vidrios

traslucida, con abertura a favor de la evacuacion, teniendo un ancho total de

1,60 mts y conectados hacia esquina de las calles Joaquin Castellanos e Ing.

Clement.
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Foto N°59: Puerta sector elaboracion Foto N°60: puerta sector at. al cliente

La panadera Crocante cuenta con un plano de evacuacion, colocado en
el sector de atencién al cliente. El mismo se encuentra visible y con acceso a

todo el publico.

Foto N°61: Plano de evacuaciéon Crocante.
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CONCLUSIONES

Hoy en dia es muy importante que todo el personal sepa como se debe
actuar y cual es su rol ante cualquier tipo de accidente. Los profesionales
podemos reducir la probabilidad de ocurrencia de cualquier hecho, pero no
lograr que estos no ocurren, ante esto los trabajadores deben estar preparados
para actuar de la manera mas eficaz y rapida posible, conociendo desde
ubicaciones especificas y formas de debidas de actuar y evacuar ante posibles
emergencias que se produzcan dentro de la panaderia.

Se observa constantemente en cualquier empresa, que estos factores no
se consideran relevantes en el dia a dia de las mismas, no realizando el

analisis ni teniendo registros de los mismos, dejandolos en un segundo plano.

El error es esperar a que suceda un incidente o accidente para empezar
a ponerlos en practica, cuando son herramientas que se deben utilizar desde el

momento cero del inicio de las actividades de una tarea.

Se debe trabajar y concientizar a los empleadores, que estos programas
no son una pérdida de costo ni tiempo, sino un elemento de ayuda para cuidar
la gente que desarrolla sus tareas dentro de su empresa, y cuidado de sus
clientes en caso de ocurrir una emergencia, actores principales para que su

empresa pueda estar en marcha y cumplir con sus objetivos planteados.

RECOMENDACIONES

v Tener acceso siempre a las politicas y normas de seguridad para

cualquier persona.

v En caso de evaluar que las normas de seguridad no son

eficientes, modificarlas para un mejor beneficio.

v Realizar la induccion correspondiente a cualquier personal que

ingrese por primera vez a la empresa.
v Proveer de ropa de trabajo adecuada a los panaderos.

v Capacitar anualmente al personal sobre temas de preparacion y

respuesta ante emergencias.
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v Realizar control periédico de los elementos para respuesta ante

emergencias.

v Cumplir con los cronogramas planteados y sus fechas de control y
realizacion.
v Analizar peridodicamente los peligros y riesgos que se encuentran

expuestos los trabajadores.

v Contar con un registro individual de los puntos mencionados

anteriormente, a modo de control y mejora, correspondiendo cada caso.

v Contar con vias de evacuacion libres y sin obstaculos en los

medios de escape.
v Colocar sefializacion correspondiente para evacuacion.

v Agregar teléfonos al listado que ya tienen en el la carteleria de

roles y responsabilidades.

v Realizar mantenimientos periddicos a tableros eléctricos,

conexiones, equipos y maquinas, escapes de gas, extintores entre otros.
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