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1.1.- Objetivos generales

o Contribuir al mejoramiento de las condiciones y medio ambiente de trabajo.

o Prevenir accidentes y enfermedades profesionales, en el area de silos de

sémola de la Planta de Molinos Rio de la Plata — Tres Arroyos.

o Proponer metodologia y guias para la gestion de riesgos en el

almacenamiento y mantenimiento de silos de sémola.

1.1.1.- Objetivos especificos

o Recopilar informacion relacionada con explosiones por polvo, sus

caracteristicas y normativa legal.

o Elaborar un método para la identificacion, evaluacion y andlisis de riesgos

presentando resultados en una matriz.

o Confeccionar memoria descriptiva de factores preponderantes en las

condiciones y medio ambiente del trabajo.-

o Presentar propuesta metodoldgica para la investigacion de accidentes.-
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o Redactar normas de seguridad sobre trabajo seguro y de un plan de
emergencia.-
o Documentar los resultados de la investigacion.

1.2.- Introduccion.-

El trabajo se realiza en la empresa Molinos Rio de la Plata SA, Planta Tres Arroyos,

(ex Vizzolini) en el sector de mantenimiento electromecénico de los silos de sémola.

Descripcion, datos y ubicacién de la empresa

Molinos Rio de la Plata SA se dedica a la Industria Alimenticia, la Planta Tres
Arroyos se dedica a la elaboracion de fideos en distintas lineas, laminados fideos
largos, pasta nidos secos, nidos de pasta seca de sémola de trigo candeal y pan,

pasta corta seca y mofios de sémola de trigo candeal y pan.

Ademés la empresa lleva a cabo la venta del pellet para consumo animal y la

molienda de trigo para la obtencién de sémola.

La Planta se encuentra ubicada sobre Avenida Moreno N° 678, entre las calles
Sebastian Costa y Pasaje Foulkes de la ciudad de Tres Arroyos.

La Planta posee una superficie total de 4.852m? y una superficie cubierta de
3.730m?, distribuidos entre administracién, produccién y depésito. La nomenclatura

catastral corresponde a partido 108, partida 9509, Circ. 1, Secc. B, Manzana 53 C,
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parcela 2 E, Quinta 53, sub. Parcela 38779 y se encuentra ubicada en residencial

mixta.

El establecimiento consta de dos plantas, planta baja y primer piso, con

dependencias en el sector de terraza y sétano.

El proceso consiste en cinco lineas de produccién, linea de laminados fideos largos,
pasta nidos secos, nidos de pasta seca de sémola de trigo candeal y pan, pasta

corta seca y pasta seca, mofios de sémola de trigo candeal y pan.

La elaboracién consta del amasado de los ingredientes al vacio sometidos a
extrusion y moldeado de la pasta bajo alta presién y posterior secado con ventilacion
forzada de aire caliente. La Pasta seca, mofios de sémola de trigo candeal, a
diferencia del resto, consta ademas con el moldeado, estampado, formado y

posterior secado con ventilacion forzada de aire caliente.

Envasado y expedicion

o Linea de laminados fideos largos.

El proceso de envasado se inicia descargando las cafias de los carros de manera
manual en un soporte de fideos en las lineas de acometida de la maquina
desencafiadora. Esta, descabeza y corta la pasta al tamafio comercial. El recorte de

la pasta (Scrap) se recoge para luego molerse y reutilizarse en el proceso.
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Realizadas estas operaciones automaticas por gravedad, los fideos son
descargados en la tolva de la maquina envasadora correspondiente, ubicada en la

planta baja.

Las maquinas envasadoras forman a partir de una bobina el envase, en el cual se

carga previa pesada los fideos fraccionados.

La disposicion de los paquetes sellados de fideos en sus cajas de empaque
correspondientes es un proceso manual, llevado a cabo por los operarios. De esta
manera los paquetes son ubicados uno por uno hasta completar la caja. Una vez
finalizado el empaque las cajas corren por una cinta transportadora hasta la
recepcion de las mismas por un operario, el cual las coloca sobre pallets. Estos son

conducidos por medio de zorras manuales y eléctricas al depdsito de expedicion.

Para la expedicion los pallets son conducidos desde el lugar de depdsito hasta los
camiones de carga utilizando un auto elevador eléctrico propio. Esta operacion es

realizada en la playa de carga y descarga.

o Pasta nidos, pasta corta y mofos.

El proceso de envasado es automatico. Realizadas estas operaciones por gravedad,
los fideos son descargados en la tolva de la maquina envasadora correspondiente,

ubicada en la planta baja.
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Dotacion del Personal

La dotacion del personal al momento de es de 84 empleados, discriminados de la

siguiente manera:

. Administrativos 5.-

o Operarios 79, distribuidos de la siguiente manera: turno mafana 27 operarios,

turno tarde y noche con 26 operarios cada turno.

Volumenes de Materia prima

A continuacién se detalla la cantidad mensual de materia prima utilizada en el

proceso de elaboracion:

Materia prima Cantidad Mensual (tn)
Trigo candeal 3.200

Huevo en polvo 0.5

Rocu en polvo 0.5

Espinaca en polvo 0.5

Harina 25 tn X semana

TABLA 1.- Volimenes de materia prima en fabrica
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Justificacion del proyecto:

El desarrollo del proyecto pretende rever y evaluar los puestos de trabajo, riesgos,
medidas correctivas etc., esto permitird obtener resultados y trabajar en la
implementacion de normas que ayuden a mejorar las condiciones del ambiente de
trabajo, salud, y seguridad en las personas dentro de las zonas donde halla polvo en

suspension.

Objetivo de estudio

Pretende este estudio de puesto de trabajo, revisar las actividades y procedimientos
de trabajo llevados a cabo dentro de areas donde halla polvo en suspension, como
el caso de estudio silos de Sémola, para lograr identificar necesidades y
oportunidades de mejora en cuanto a la seguridad , la higiene, y el medio ambiente,
principalmente de los trabajadores, como también de las instalaciones y las formas y
métodos en que actualmente se ejecutan las tareas llevadas a cabo por el personal

de mantenimiento en la planta Molinos Rio de la plata SA, ( Tres Arroyos).

Serd necesario para ello, la revision de los riesgos presentes, las medidas de
seguridad y técnicas a implementar en las tareas realizadas, con el fin de mejorar los
métodos, la ergonomia de los trabajos, la salud, para lograr prevenir accidentes e
incidentes, como asi también lograr dar cumplimiento a la normativa vigente en

materia de prevencioén laboral.
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1.3.- Resena Historica de explosiones por polvo en

la Industria

Para facilitar la trituracion del grano, el hombre invento el molino, que facilito la
molienda y substituyo al par de piedras que utilizaba en la antigliedad. Primero
utilizo un sistema complicado, sobre un gran bloque de piedra fija y plana, se movia
otra piedra redonda de gran peso, esta Ultima era movida por animales, esclavos o
prisioneros, todo ello aflos antes de Cristo se invento la rueda de agua que fue

aprovechada para que moviera estas piedras.

Para el siglo VI, los arabes inventaron el molino de viento que facilito aun mas la
molienda; ademas se perfeccionaron las piedras planas, las cuales fueron
substituidas por conicas. Estas estaban estriadas de cierta manera que facilitaba el
movimiento del trigo en la trituracién desde el centro hasta la periferia de la piedra.
En el siglo pasado se perfecciono el sistema de molienda y se comenz6 a hacer con

rodillos cilindricos.

Con el paso del tiempo y con la industrializacion del proceso de elaboracién de
harina, debido a que la misma se convirti6 en la base alimentaria de todo ser

humano, esto provoco el manejo de grandes volumenes de materia prima.

Una de las necesidades que surgieron del manejo de tanta materia prima fue la
forma de almacenamiento, para ello se disefiaron diferentes tipos de silos, los hay de
estructuras de hormigon, de metal reforzado y actualmente también se esta

utilizando bolsas de fibras plasticas.
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Hasta alli el grano llega a través de cintas transportadoras, tornillo sinfin o
cangilones, luego de la molienda generalmente es transportado por un sistema
neumatico, porque son extremadamente versétiles, adecuados y econémicos para

muchos procesos.

El transporte neumético de soélidos se ha practicado por mas de un siglo en el mundo
y hoy se puede encontrar en las mas variadas industrias; la mineria, industria del
cemento y construccion, quimica y farmacéutica, plasticos, de alimentos, papel,

vidrio, energia, etc.

El objetivo principal de este sistema es transportar materiales solidos a granel desde
un punto a otro por medio de un flujo de gas a presion, ya sea positiva 0 negativa, y

a través de una cairieria.

Las ventajas de este sistema es que son muy limpios, flexibles para cambiar de
direccion, requieren de un reducido espacio, son féciles de automatizar y pueden

alimentar varios puntos de descarga.

Pero también existen desventajas en el sistema de transporte neumatico de polvos,
estos necesitan estar bien sellados porque en caso de perdidas, las particulas de
polvo que se dispersan en el aire forman nubes de polvo, estas pueden llegar a ser
explosivas, dependiendo de los rangos de concentracion y si se trata de materiales

organicos, los polvos minerales no son explosivos.

Hay algunos términos que se deberan tener en cuenta para entender este

fendmeno.
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LIE (limite inferior de explosividad), es el limite inferior de intervalo de
concentraciones de la sustancia en el aire. Y LSE (limite superior de explosividad) es
el limite superior del intervalo de concentraciones de la sustancia en el aire, para que
las mezcla sea explosiva, 0 sea que en una atmdésfera con poca mezcla explosiva no
puede haber explosion y con una mezcla demasiado saturada tampoco podriamos

tener una explosion.

Otros parametros a tener en cuenta son el tamafo de la particula, si la particula de
polvo inflamable es muy pequefia esta se mantendra en ele aire dispersa con mayor
posibilidad de generar nubes explosivas, en cambio si estas tiene un mayor tamafio
se depositaran imposibilitando las nubes de polvo. A partir de estas caracteristicas
de las granulometrias de cada producto se le va a dar un rango de explosividad, esta

informacion se la puede encontrar en la hoja de seguridad del producto.

Para que ocurra una explosion es necesario que se den 5 componentes, muchos lo

llaman el pentdgono de los polvos:

o Comburente ( oxigeno)

o Sustancia combustible ( polvo)

o Concentracion de la mezcla ( polvo y aire)
o Fuente de ignicién ( calor)

o Confinamiento o velocidad de reaccién

Con solo quitar uno de los elementos que componen el pentdgono, no podria existir
una explosiéon de polvo. Todo esto se aprendié a partir de tantisimos estudios de
laboratorios e investigaciones de explosiones de polvos que se produjeron a lo largo
del tiempo, esta problemética hizo que se escribieran leyes y normas
internacionales, que apuntan a preservar la seguridad de los trabajadores que

trabajan en atmoésferas explosivas.
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Las explosiones de polvo tienen una particularidad, estas de dividen en explosiones
primarias y explosiones secundarias, generalmente las explosiones secundarias son
mas fuertes y dafiinas que las primarias, esto se da porque el polvo se deposita en
las estructuras y paredes del lugar donde se confinan y al producirse la explosion
primaria este lugar vibra y el polvo que se encontraba depositado queda en

suspensioén, generando nuevas explosiones en cadena.

Es lamentable que la falta de conciencia de los peligros de las explosiones sea la
principal causa de estos desastres, hay muchas acciones que se pueden hacer para
prevenir este tipo de accidentes, simplemente con tener un plan de limpieza y
mantenimiento de estas zonas, cumplir con un programa de mantenimiento
preventivo para todo tipo de equipos que se encuentran dentro de una zona de
atmésfera explosiva, estas medidas son muy eficaces ya que si sacamos un
elemento del pentagono de los polvos evitariamos una explosion, con la limpieza
estamos removiendo el combustible que forma la nube de polvo y con el
mantenimiento preventivo estamos eliminando fuentes posibles de ignicion que

podrian dar lugar a una explosion.

También existen equipos tecnoldgicos que nos ayudan a prevenir las explosiones de
polvo, estos son bastantes caros y cuesta muchisimo hacer entender al empresario

gue son necesarios para evitar perdidas mayores.

La principal caracteristica de estos equipos es la estanqueidad de los mismos para
impedir que el polvo ingrese dentro de ellos o en caso de desperfecto cualquier
chispa que cause, por ejemplo, como un corto circuito las chispas generadas por el
mismo no salgan del equipo, porque por dicha razén podria ser la fuente de ignicion

de alguna nube de polvo.

Hay normas que certifican el grado de estanquidad de los equipos, cables, cafierias
y accesorios que se utilizan en las instalaciones eléctricas, incluso en algunos paises

de la unién europea desde el 30 de Junio del afio 2003 es obligatorio que los
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equipos eléctricos que se instalen en atmoésferas explosivas cuenten con la
certificacion ATEX, esta palabra es una abreviatura de una palabra en francés

Atmospheres Explosibles.

ATEX se implemento en dos articulos del tratado de la Unién europea:
La directiva 94/9/EC (ATEX 95) regula la libre circulacion de productos en el
mercado europeo para uso en atmosferas potencialmente explosivas, y por lo tanto

esta enfocada a los fabricantes.

La directiva 99/92/EC (ATEX 137) cubre la seguridad y la salud de los trabajadores

en la industria y esta por lo tanto enfocado a los empresarios.

En la Argentina la norma que mas se asemeja a las ATEX EUROPEA, es la Norma
IRAM IEC 1241 que se aplica en Materiales eléctricos para uso en presencia de
polvos combustibles, pero como no es una norma mencionada en ley 19587 decreto
351/79, ni por resoluciones del ENRE 207/95 ni por ningun reglamento para la
ejecucion de instalaciones eléctricas en inmuebles de la asociacion electronica

argentina, por tal motivo no se considera un requisito legal.

Esto genera una controversia, porque por un lado tenemos, que no es un requisito
legal obligatorio y por otro los altos costos que tienen los materiales tipo estanco y

estandarizados, sumada la mano de obra en instalaciones especiales.

Esto desalienta a los empresarios a invertir en la seguridad de las areas con
atmésfera explosivas, debido a la relacion entre los costos, una instalacién

antiexplosiva cuesta diez veces més que una coman.

En la ley 19587 decreto 351/79 la Unica referencia que hace, es que en ambientes
pulverulentos deben colocar instalaciones eléctricas con un nivel de estanqueidad

acorde al riesgo, pero no da ningun tipo de lineamientos de cémo o donde encontrar
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formas de clasificacion de areas para luego establecer en que tipo de categoria de

estanqueidad le corresponde al riesgo de dicha area.

Por dichos motivos el objetivo de esta tesina ser& poner en conocimiento las normas
vigentes, tanto nacionales como internacionales, mostrar como identificar las zonas
con riesgos de explosion de polvo, clasificarlas y actuar en consecuencia para
prevenir el riesgo de explosiones, también se expondran los diferentes tipos de
equipamientos que deben ser instalados en zonas con riesgo de explosion, se

mencionaran las medidas de seguridad que se deben adoptar para estas areas.

En la historia, las explosiones de polvo fueron siempre noticias que se ubicaron en
las portadas de los diarios, esto se debe a los dafios desbastadores que quedan

luego de cada explosion.

El primer caso documentado de una explosion de polvo, se registro en una
panaderia de Turin en 1785 y el peor accidente de una explosion de polvo se
registro en Westwood, Lousiana (EEUU) en diciembre de 1977, que destruyé un
complejo de elevadores y arrasé con la torre central, dejando el triste saldo de 36

trabajadores muertos y 9 heridos de gravedad.

En los EEUU y segun los datos obtenidos por la OSHA, en la ultima década se
ocasionaron un promedio de 13 incidentes de este tipo al afio.

En Europa entre 1970 y 1998 se produjeron 15 explosiones de silos, destacandose
el episodio ocurrido en 1997 en Blaye Francia, donde se exploto un grupo de 21

silos de hormigén con trigo provocando la muerte de 13 personas y grandes dafios.
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1.4 . Accidente ocurridos por explosiones de polvo:

A continuacion se detallan las explosiones de polvo ocurridas desde 1977 al 1998,
segun las estadisticas realizadas por el laboratorio oficia JM Madariaga (publicada
en la revista MAPFRE SEGURIDAD N° 82)

También se mencionan accidentes ocurridos entre los afios 1998 y 2008, en los
EEUU, los mismos fueron publicados en el sitio de la administracion de seguridad y

salid de los EEUU méas conocida con el nombre de OSHA.

o En 1977 Lousiana EEUU hubo una explosion de un silo de grano, que dejo 36

victimas fatales.

. En 1977 Texas EEUU, hubo una explosion de un silo de grano que dejo 18

victimas fatales.

o 1979 Lérida Espafa, hubo una explosion de silo de grano, que dejo un saldo

de 10 victimas fatales.

o En 1979 en Bremen Alemania, hubo una explosion de silo de grano dejando

14 victimas fatales.

o En 1980 Missouri EEUU hubo una explosién en una industria harinera

dejando un saldo de 1 muerto.

. En 1981 Texas EEUU hubo una explosién de un silo de grano, dejando 9

victimas fatales.
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o En 1982 Bélgica hubo una explosion de una industria azucarera que dejo 4

victimas fatales.

o En 1982 Metz Francia, hubo una explosién de un silo de granos, dejando 12

victimas fatales.

o En 1984 Pozoblanco Espafia, hubo una explosion de un silo de Pienso sin

victimas fatales.

o En 1985 Bahia Blanca Argentina, ocurrié una explosion de un silo de granos

dejando 9 victimas fatales

o En 1993 Fuente Pelayo Espafa, una explosion de silo de Pienso, dejando 1

victima fatal.

. En 1995 Methuen Massachussets EEUU, hubo una explosion de fibras de

nylon, dejando 37 heridos.

o En 1997 Blaye Francia, exploto un silo de granos, dejando 13 victimas fatales.
o En 1998 Kansas EEUU, exploto un silo de granos, dejando 7 victimas fatales.
o En 2003 Indiana EEUU, se incendio en un colector de polvo, desde ahi la

flama se propago generando la explosion, dejando 1 muerto, 6 heridos.

o En 2003 Kentucky EEUU, un horno que funcionaba de manera deficiente
encendié una nube de resina fendlica en polvo, causando una explosién y dejando 7

muertos y varios heridos.
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1.5.- Estudio estadistico

A continuacion se detallan los resultados que fueron realizados por el Dr. Robert W
Schoeff, quien fue un reconocido experto en la dinamica de las explosiones y que se
dedico a las investigaciones de explosiones de polvo, también escribié y produjo la
pelicula titulada “ El polvo Mortal’, que es un material muy conocido , entre las

peliculas de prevencion.

El estudio estadistico esta basado en 250 explosiones, ocurridas en los EEUU, en la
industria agroalimentaria entre los afios 1958 y 1978, en la misma se muestran los
lugares donde se originaron y cuales fueron las fuentes de igniciébn que generaron

las explosiones.

1.6.- Lugares donde se iniciaron las explosiones:

o En el 42,8 % de las explosiones, no se encontraron cual fue la fuente de

ignicion que dio lugar a la posterior explosion.

o El 23,2 % de las explosiones tuvieron origen en el elevador de cangilones.
o El 6,8 % en el molino de masas.

o El 5,2% se origino en el depdsito de contenedores.

o El 3,6% se encontraron en la sala de control o tableros eléctricos

o El 3,2% se produjo en los molinos de Pienso auxiliar.
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o En el 9,6 % se localizaron en otros lugares.

1.7.- Fuentes de ignicidn

. El 41 % no se detectaron

. El 17,2 % soldaduras

o 4% fallas eléctricas

o 4% fuegos distinto a soldaduras

o 4% trozos de metal desprendidos
o 3,6% objetos extrafios

. 3,2% rozamientos con transportes
o 2,8% chispas por rozamientos

o 2,8 % otras chispas

. 2,4% rayos

. 12 otros
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Generalmente las fuentes de ignicion en la mayoria de las explosiones, se localizan
en los elevadores de cangilones, esto sucede por el rozamiento entre las partes

moviles contra partes fijas de los equipos.

Estos sistemas de transporte tienen una cinta, por lo general de goma, que gira por
medio de los tambores, uno tiene un motor y es llamado mando y el otro que rueda
libre. Las fallas mas frecuentes de estos sistemas son: que la cinta se desplace
lateralmente del tambor y empiece a rozar contra el lateral de chapa, situacién que
genera una gran cantidad de calor por rozamiento justo donde el equipo genera una

gran cantidad de polvo en suspensién

Lo segundo que puede pasar, es que la cinta resbale sobre el tambor en vez de girar
con el tambor, esta roce sobre el tambor generando calor. En estos casos se
instalan cintas de material ignifugo y controles que detecten el desplazamiento

lateral de la cinta, asi como el resbalamiento sobre el tambor.

También se instalan tensores de cintas y controles de tension de la cinta. Si la cinta
gira floja, los cangilones pueden golpear contra los pantalones metalicos revestido
por lo general en goma, genera y acumula energia electroestatica. Esta energia que
se acumula y por diferencia de potencia entre 2 elementos produce un arco eléctrico

en forma de chispa

Para estos casos se instalan cintas antiestéticas y todo el sistema esta conectado a
tierra y al mismo potencial, por consiguiente si se logra acumular estatica no hay una

diferencia de potencial en el sistema donde esta puede producir un arco eléctrico.

Han pasado mas de 200 afios desde la “primera explosion registrada por la NFPA 'y
desde entonces se ha aprendido mucho sobre las causas de las explosiones de
polvo debido a las atmdsferas explosivas. Sin embargo, afio tras afio se vuelven a

producir muertes, heridos y dafios por esta misma causa.

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 24



o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Muerte y dafio que producen prevenir y evitarse, simplemente conociendo el riesgo y

trabajando para prevenirlos.

1.8.- Caracteristicas de las atmosferas explosivas

Una atmdsfera explosiva es la mezcla con aire, en condiciones atmosféricas de
sustancias inflamables en forma de gases, vapores o polvos, en la que, tras una

ignicion, la combustion se propaga a la totalidad de la mezcla no quemada

El polvo tiene la capacidad de formas atmosferas explosivas, siempre que este
formado a partir de materia orgénica, sustancias alimenticias, determinadas
sustancias quimicas, productos farmacéuticos y aquellos provenientes del procesado
y manipulacion de algunos metales (aluminio, magnesio) finamente divididos y

especialmente en atmésferas enriquecidas en oxigeno.

Las particulas solidas en el aire, formas nubes de polvo que se producen como
consecuencia de la accion mecanica por ejemplo, la molienda, el transporte y
durante el llenado o vaciado de silos, usando aire comprimido o barrido ,entre otras,

también pueden dar lugar a atmosferas explosivas.

Para producir una atmésfera explosiva, el tamafio de las particulas deben ser
suficientemente pequefias, aproximadamente deben medir entre 10 a 50 micrones
de didmetro, esto permite que las particulas se mantengan en suspension por mas
tiempo, formando nubes de polvo, ya que si las particulas tuvieron un mayor

diametro estas se depositaran sobre las superficies, formando capas de polvo.
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Ejemplos del tamafio de algunos materiales

o Polvo de talco 5-10 micrones.

o Harina molida 44 a 74 micrones.
o Sal de mesa 105-149 micrones

. Arena gruesa 297-1000 micrones.

Para que se produzca una explosion sera necesario que estén presentes los

siguientes elementos

o Combustible: todos los polvos combustibles de productos organicos, son
capaces de formas nubes explosivas y cuando mas chicas sean las particulas, se

incrementara el riesgo de explosion.-

o Confinamiento: ocurre cuando el fuego se da en un espacio cerrado, donde el

cambio rapido en temperatura produce un cambio acelerado en presion.

o Dispersion: es el efecto de mover la nube de polvo de un lugar a otro, puede
ocurrir por procesos mecanicos (transporte, ventilacion, vibracion, limpieza

inadecuada) o por causa de una explosion primaria.

o Fuente de ignicién: es la minima energia que se necesita para encender la
mezcla. Puede ser una fuente con tan poca energia como la electricidad estatica o la

producida por una falla eléctrica.
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o Oxigeno: la concentracién del oxigeno en el aire, es suficiente para que se

produzca una explosion.

CAPAS DE POLVO

La presencia y duracion de las acumulaciones de polvo, pueden modificar la
probabilidad de formacion de atmdsfera explosiva, en la mayoria de los casos, una
capa de polvo de tan solo 1 Mm. de espesor, contiene suficiente cantidad para una

mezcla de polvo/ aire explosiva.

1.9.- Temperatura minima de ignicion de una capa

de polvo TMIc

Es la menor temperatura a la que se inicia el proceso de ignicién de una muestra de

polvo depositada sobre una superficie caliente.

Esto fue determinado por un ensayo de laboratorio normalizado en el que se

comprueba si una fuente de calor presente es capaz o no de iniciar el proceso.

Por lo tanto se debera tomar como zona 20, las areas donde se encuentren polvo

depositado en un espesor mayor o igual a 1 Mm.

NUBES DE POLVO

Es una mezcla formada por oxigeno y pequefias particulas sdlidas, a partir de la

concentracion de material particulado presente en el aire, se determinara si puede
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ser explosiva 0 no, dependiendo del limite inferior de explosividad y el limite superior

de explosibilidad.

En caso de que la nube de polvo este expuesta a una fuente de ignicién, esta sera

explosiva.

TEMPERATURA MINIMA DE INFLAMACION (NUBES POLVO)

Temperatura minima a la que se produce la inflamacion de una nube de polvo

dispersada bajo condiciones de ensayo.

1.10.- Tipo de explosiones

Se define a una explosién de polvo como una combustion de una nube de polvo que
se propaga a si misma, y se desarrolla en forma rapida, para que los gases y el calor
producto de esta combustién generen, dentro de un ambiente confinado una
elevacion de la presion a una velocidad que producir la rotura del confinamiento y

generar los efectos de una explosion.

Existen diferentes tipos de explosiones y se las puede dividir en quimicas y fisicas:

EXPLOSIONES FISICAS

No hay cambio de la naturaleza quimica de las sustancias a que se encuentran
almacenadas dentro del confinados son aquellas en las que un gas a alta presion

produce una reaccion fisica
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EXPLOSIONES QUIMICAS

La generacion de gases a alta presion es el resultado de las reacciones quimicas

exotérmicas que hacen cambiar la naturaleza del combustible.
Las reacciones que se producen como resultado de explosiones se suelen propagar

en un frente de reaccion que se desplaza a partir del punto de origen de la

explosion.

EXPLOSIONES PRIMARIAS

Cuando se produce una combustién de alta velocidad, toma valores similares a la

combustion de productos inflamables, es decir, una nube de polvo que deflagra.

Los gases que generan la combustién de cada particula, mas el aumento de la
temperatura del aire produce un aumento de la presion dentro del recinto en donde
se encuentra confinada, en forma réapida, produciendo la rotura del mismo, esto se
llama explosion primaria, de no excesiva importancia y que, en principio, deberia
afectar solo a un pequefio recinto y no ser grave, luego debido a la explosion se
generan vibraciones que provocaran la formacion de nubes de polvo o mejor dicho
todas las capas que se encontraban acumuladas se transformaran en nubes

potencialmente explosivas.

EXPLOSIONES SECUNDARIAS

Luego de la explosiébn primaria genera ondas de presibn que aumentaran la
turbulencia del ambiente y favorece el que una cierta cantidad de polvo depositado
en las estructuras, con la vibracion genere nuevas nubes de polvo, con dicha

condicion se alcanza de nuevo las condiciones para la explosion, y es la propia
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explosion primaria que sirve de fuente de ignicion para las nuevas nubes de polvo,
generando asi una nueva explosion llamada explosién secundaria. Los efectos de
esta segunda explosion (que es mas potente y destructiva que la primaria) que al
propagarse puede dar lugar a sucesivas explosiones en diferentes partes de la
instalacion, son las realmente catastroficas, debido a la considerable energia que de

forma repentina es capaz de liberar.

REACCIONES DE PROPAGACION

Las propagaciones pueden producirse de dos maneras

En forma de una deflagracién o de una detonacion, esta diferencia esta en funcion

de la velocidad de combustion que se desarrolla durante la explosion.

DEFLAGRACION

Se produce cuando la velocidad de combustibn es relativamente lenta,
aproximadamente 1 m/seg., en presencia de confinamiento y la caracteristicas de la
inflamabilidad de cada producto, pueden producirse o no, aumentos significativos en

la presion.

En la tabla 1 del apéndice, se muestran diferentes tipos de polvos que fueron
ensayados en un recipiente de 1 cm. 3, la concentracion minima de explosion, la
presibn maxima creada por la explosion (Pmax) y la velocidad de aumento de

presion (dP/dt) max.

El valor de Kst, que es equivalente a (dP/dt) max, y estard determinado por el

tamario del recipiente ensayado.
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La velocidad de elevacion de presion es directamente proporcional al cubo del
tiempo transcurrido e inversamente proporcional a la raiz cubica del volumen del
recipiente. Pero esta ley cubica solo se cumple en recipientes esféricos o cuyas

dimensiones son similares

La velocidad de elevacion de presion depende de cada caso concreto. Sin embargo,
se han desarrollado ensayos para determinar el indice de velocidad maxima de
elevacion de presion de las deflagraciones. Este factor también ese denomina indice

de deflagracion o de explosion (Kst) y se expresa mediante la ecuacion.

dP/dT) max. 3V = K st

Donde

V: volumen del recipiente (m3)

(dP/dT) max: aumento de presion maxima (MPa/s)

Kst: indice de explosividad para polvos (MPa.m/s)

DETONACION

Cuando la velocidad de la llama es muy elevada. Por ejemplo el frente de llama se
podria desplazar como una onda de choque a una velocidad que puede oscilar entre
2000 y 3000 m/seg.
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1.11.- Clasificacion de las explosiones

Kst es el indice de explosividad de cada polvo combustible, en el momento de la
deflagracion, producto de la velocidad méxima de aumento de presion y la raiz
cubica del volumen del recinto, este indice se determina experimentalmente
midiendo la presion que se eleva rapidamente después de la ignicién del polvo de

una concentracion conocida en u contenedor de un determinado volumen (20 litros)

Cuanto mayor sea la Kst, mas grave es una explosion de polvo.

La norma NFPA 68 (2002) define tres clases de riesgo de polvo que se utiliza para

indicar la explosividad relativa:

Clase Kst (bar —m/s) Caracteristicas

Stl 0- 200 explosion débil

St2 200-300 explosion fuerte

St3 + 300 explosion muy fuerte

1.12.- Parametros de explosividad

Una atmoésfera potencialmente explosiva puede formarse como una mezcla de aire y

gases, vapores, nieblas o polvos inflamables bajo condiciones atmosféricas.

Si la concentracion de las sustancias esta dentro de los limites inferiores y
superiores de explosividad, el proceso de combustién puede propagarse, después

de ocurrir el incendio, a la totalidad de la mezcla aun no quemada.
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Los parametros de una sustancia polvorienta en cuanto a su comportamiento en lo

que se refiere al riesgo de explosion, pueden dividirse en dos grupos

SENSIBILIDAD A LA EXPLOSION: son los relacionados con la susceptibilidad del

material considerado al inicio de la explosion.

SEVERIDAD DE LA EXPLOSION: son los relacionados con la magnitud de los

efectos de una eventual explosion.

1.13.- Limite inferior de explosividad LIE

Es la concentracion minima de una mezcla de gases, vapores o nieblas inflamables
con aire donde justamente una llama no se puede propagar independientemente de

la fuente de ignicion después del incendio.

1.14.- Limite superior de explosividad LSE

Es el valor superior de una mezcla de gases, vapore, o nieblas inflamables con aire
donde justamente una llama no se puede propagar independientemente de la fuente

de ignicién después del incendio.

Una explosion queda descartada si la concentracion esta por debajo del limite
inferior de explosividad y si la concentracion esta por encima del limite superior de
explosividad, aci la mezcla esta demasiado saturada y no existe la cantidad
suficiente de oxigeno para que se produzca una explosion los limites de explosividad

también influenciados por la temperatura y la presion.
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Una mayor temperatura conduce a un LIE mas bajo y a un LSE mas alto mientras

gue una mayor presion provoca el aumento de ambos valores.

1.15 Fuentes de escape:

La fuente de escape puede dar lugar a un grado de escape, se definen los grados de

escape en funcion de la duracion y frecuencia:

Grado de escape continuo: escape que se produce de forma continua o durante

largos periodos (> a 1000 h/ afio, > 10% tiempos de proceso).-

Grado de escape primario: escape que se produce de forma periddica u

ocasionalmente durante el funcionamiento normal.-

Grado de escape secundario: escape que no se prevé en funcionamiento normal y

corta duracion. (< 10 h/afio, > 0,1 % de tiempo de proceso).-

1.16.- Clasificacion de fuentes

Las diferentes zonas se evallan, estableciendo los niveles de probabilidad, de
generacion y existencia a lo largo del tiempo de atmosferas explosivas, lo que en
realidad constituye una herramienta fundamental del andlisis de riesgo, que es el de

valorar la probabilidad del suceso y sus consecuencias.-
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En cada atmoésfera explosiva, la probabilidad de explosion es el producto obtenido
al multiplicar la probabilidad de aparicion de una atmdsfera potencialmente

explosiva, por la probabilidad de aparicion de una fuente de ignicion.-

Se consideran areas de riesgo aquéllas en las que pueden formarse atmosferas
explosivas en cantidades tales que resulte necesaria la adopcion de precauciones
especiales para proteger la seguridad de los trabajadores afectados. Las sustancias
combustibles se consideran capaces de formar atmdsferas explosivas a no ser que

el analisis de sus propiedades demuestre lo contrario.

Para realizar una clasificaciéon de zonas, es necesario un estudio detallado que
implica el andlisis de la posibilidad de aparicion de atmoésfera explosiva, segun las

definiciones de zona 20, zona 21y zona 22.

Este planteamiento requiere por tanto, el examen detallado de cada equipo del
proceso que contenga sustancias inflamables, y que represente una fuente potencial

de escape.

El primer paso para la clasificacién de zonas es conocer y analizar las caracteristicas
del material (tamafio de particula, humedad del polvo, temperatura minima de

ignicion en nube y el de la capa polvo y su resistividad).

La clasificacion de zonas se basa en determinar la presencia de fuentes de escapes,
acumulaciones de polvo y en la probabilidad de que se puedan formar mezclas

explosivas polvo/aire.

Cuando se evalue la probable frecuencia y duracion del escape (grado de escape) y

otros factores que afectan al tipo y extension de zona.

Cualquier cambio en los equipos o en el proceso que son objeto de la clasificacion

de zonas implica una revision de la clasificacion. Las operaciones de mantenimiento
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en equipos que afecten a la clasificacion de zonas deben asegurar la no
modificacion de las condiciones de seguridad del equipo antes de la puesta en

marcha. A continuacién se presentan cada zona y sus caracteristicas:

ZONA 20 (INTERIOR DE SILOS DE SEMOLA)

En la zona 20 la atmésfera explosiva en forma de nube de polvo combustible en aire
esta presente de forma permanente, o por un periodo de tiempo prolongado, o con

frecuencia.

Generalmente se encuentra en el interior de los conductos y equipos que producen o
manipulan polvo, en los que estan presentes de forma continua o frecuente mezclas
polvo/aire, si en el exterior del equipo que contiene polvo hay continuamente
presente una mezcla polvo/aire, se requiere una clasificaciéon de zona 20, hay que

tener en cuenta que no es una situacién normal para una area de trabajo y deberan

tomarse acciones correctivas para disminuir el riesgo de explosion.

Ejemplos:

> Tolvas, silos, etc.

> Ciclones y filtros.

> Sistemas de transporte de polvo.

> Mezcladores, molinos, secadores
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ZONA 21 (EXTERIOR DE SILO DE SEMOLA)

En la zona 21 es probable la formacion ocasional, en condiciones normales de
funcionamiento, de una atmosfera explosiva en forma de nube de polvo combustible

en aire.

En la mayoria de las circunstancias, la extension de la zona 21 puede definirse por
evaluacion de las fuentes de escape que causan mezclas polvo/aire explosivas o
capas de polvo peligrosas o ambas a la vez, en relacion con el ambiente, la

extension de la zona 21 sera el exterior de los equipos.

Normalmente no suele ser superior a 1 metro del perimetro de la fuente (caso de
una puerta de inspeccion abierta), y se extiende en vertical y hacia abajo hasta
alcanzar el suelo o el nivel del piso inferior, cuando la extension del polvo esté
limitada por estructuras mecanicas (paredes, etc.) pueden tomarse como limites de

la zona las superficies de éstas.

Ejemplos:

Alrededor de las salidas de ciclones vy filtros de mangas (el area de salida de estos
equipos siempre contiene pequefias cantidades de polvo extremadamente fino,
actuando como una fuente continua con baja concentracion), cuando el polvo llega a
acumularse cerca de las salidas debido a largos periodos de tiempo, de forma que
puede dar lugar a mezclas polvo/aire explosivas si las capas de polvo se ven

perturbadas.

ZONA 22 (PAREDES DEL AREA DE SILOS DE SEMOLA)

En condiciones normales de funcionamiento, no hay formacion de una atmosfera
explosiva sélo durante un breve periodo de tiempo y en caso de emergencia, como

puede ser la rotura de una junta o pérdidas en el sellado de alguin conducto.
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El limite de la extension de la zona 22 generalmente son las paredes del recinto.

Ejemplos:

o Salidas de los respiraderos de filtros de mangas, ya que en caso de un mal

funcionamiento pueden emitir mezclas polvo/aire explosiva.

o Lugares proximos a boca de inspeccion que se abren con poca frecuencia, o
partes de conductos que pueden dar lugar a pérdidas y que a consecuencia puede

formar nubes de polvo.

o También se puede tomar como zona 22 los equipos de seguridad asociados
con el venteo de explosiones como discos de ruptura o puertas anti explosion que

pueden dar lugar a una liberacién de polvo cuando se abren.
o En general para todas las zonas de atmosferas explosivas que se manipulan

polvos combustibles, el disefio de sus estructuras deben ser redondeadas para

evitar la acumulacién de polvos sobre las mismas.

1.17.- Extensidn de zona

La distancia, en cualquier direccion, entre el borde de una fuente de emision y el

punto donde el riesgo asociado se considera inexistente depende de:

. Cantidad de polvo.

. Caudal.
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o Tamafio de polvo
o Contenido de humedad

No se conocen formulas o expresiones experimentales que permitan definir la

extension de las zonas de polvo con la precision existente para las zonas de gases.

En general, se toma una distancia de 1 metro alrededor de la fuente de escape y
hasta el suelo o superficie sélida, como el polvo se deposita y forma capas, a veces
a distancias considerables, también de forma general se debe definir la extension de

la zona clasificada hasta los limites que se extienda la capa de polvo.
Un é&rea clasificada como zona 20 se debe considerar que es inaceptable como zona

de trabajo, es decir, nunca deberian existir puestos de trabajos en zonas clasificadas

como zona 20.

1.18.- Ejemplo de Evaluacién de zonas en un Silo de

Harina

Los silos se encuentran en el interior del edificio, separados del resto de la fabrica
mediante una pared de ladrillos. El sistema de transporte de la materia prima se
realiza en forma neumatica desde el exterior y disponen de diferentes aberturas de
inspeccién, asi como mangas descompresores en la zona superior para

compensacion de presion durante la carga y descarga.

ZONA 20: El interior de las tuberias de transporte, el interior de los silos y el interior

de las mangas de despresurizacion.
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ZONA 21: 1 m alrededor y por encima de las mangas de despresurizacion. Si la
extension de la zona quedara por fuera de la superficie superior del silo, la zona 21

sobresaldria alrededor de la pared del silo, llegando hasta el nivel del suelo.

ZONA 22: 1 m alrededor y por encima de la tuberia de salida del venteo, en el

exterior, bajando hasta el nivel horizontal exterior.

TABLA 2.- Ejemplo de zonificacion de area explosiva.-

FUENTE DE IGNICION:

Se deberan analizar, no soélo las fuentes de ignicion de origen eléctrico, sino también
las de tipo mecéanico, asi como las motivadas por la electricidad estatica, tanto de
origen en los procesos que se desarrollen, como en la ropa de trabajo del personal,
asi como las derivadas de puntos calientes y las que tienen su origen en lo que
podriamos denominar comportamientos humanos (trabajos de mantenimiento,
fundamentalmente). Para la ignicion de una atmdsfera explosiva se requiere aportar

una determinada energia.
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Bajo energia minima de ignicion se entiende la minima energia aplicada posible, por
ejemplo la descarga de un condensador, necesaria para iniciar la ignicion de una

sustancia inflamable.

En la norma europea BS EN 1127-1 se distinguen trece fuentes de ignicion:

o Superficies calientes: Las atmoésferas explosivas pueden encenderse por
contacto con superficies calientes cuando la temperatura de una superficie alcance
la temperatura de ignicion de la atmosfera explosiva entre las superficies calientes
por mal funcionamiento cabe citar, por ejemplo, el sobrecalentamiento por friccion

debido a una lubricacién insuficiente.

o Llamas y gases calientes: Las llamas, incluso las muy pequefias, figuran entre

las fuentes de igniciébn més efectivas.

o Chispas de origen mecanico: En operaciones que implican friccion, choque y
abrasion, pueden desprenderse chispas que, a su vez, pueden provocar la ignicién
de algunas mezclas, especialmente mezclas de polvo con aire. También puede
producir chispas la penetracion de materiales extrafios por ejemplo, piedras o trozos

de metal, en aparatos o partes de instalaciones.
o Material eléctrico: Las fuentes de ignicion posibles en instalaciones eléctricas

son las provocadas, incluso con tensiones pequefias, por chispas eléctricas y por

superficies calientes.

o Corrientes eléctricas parasitas, proteccion contra la corrosion catédica.
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o Electricidad estatica: Descargas de chispas, pueden producirse por la carga

de partes conductoras no conectadas a tierra.

o Rayo: Falta de puesta a tierra o de continuidad.

o Campos electromagnéticos (Khz. a 300 GHz): Todos los sistemas que
producen y utilizan energias eléctricas de alta frecuencia o sistemas de
radiofrecuencia (emisores de radio, generadores RF médicos o industriales para
calentamiento, secado, endurecimiento, soldeo, oxicorte) generan ondas

electromagnéticas.

o Radiacion electromagnética (300 GHz a 3 x 1016 Hz): La radiacién entre el
infrarrojo y el ultravioleta puede ser también fuente de ignicion. Especialmente
cuando esta concentrada, puede ser absorbida por la propia atmdsfera explosiva o

por las superficies sélidas provocando la inflamacion de dicha atmdsfera.

o Radiacion ionizante.

o Ultrasonidos.

o Compresion adiabatica, ondas de choque, gases circulantes.

o Reacciones quimicas: En el caso de las reacciones quimicas con generacion

de calor (reacciones exotérmicas), las sustancias pueden calentarse y convertirse en

fuentes de ignicion
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1.19.- Procedimiento para clasificar y evaluar el

riesgo de explosion

A continuacién se describira el método de clasificacion y de evaluacion para una
atmosfera explosiva. Se detallaran los pasos a seguir y los formularios que se deben

completar. (Los formularios que se utilizaran, se encuentran en el apéndice).

En todas las industrias donde se maneje material organico en forma de granos o en
polvos, necesita someterse a un analisis y clasificacion de zonas para identificar el
riesgo a que estan expuestas y poder trabajar en la minimizacion del riesgo de
explosiones de polvo. En los métodos de evaluacion se deben de identificar y

analizar la probabilidad de formacion de una atmésfera explosiva.

Es esencial evaluar todas las areas y equipos relevantes en forma separada, de

acuerdo a los siguientes pasos:

PASO 1 PRE REQUISITOS:

Es necesario determinar las areas y equipos relevantes para las explosiones de

polvo y obtener datos para la evaluacion. Por ejemplo:

Obtener Hojas de Datos de Materiales de los proveedores (MSDS y coeficientes

relevantes de fuego/riesgo de explosion)

Asimismo se incluird una ficha de datos de seguridad de cada una de las sustancias

que pueden originar la atmosfera explosiva.

o Tamafio de particulas (micrones).
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. Clase de combustion.

o Limite inferior de explosion (g/m3).

o Presién maxima de explosion (bar.).

o Energia minima de ignicion (Mj.).

o Energia minima de ignicién sin inductancia (Mj.).

o Temperatura minima de ignicién de una capa de polvo (°C).

o Temperatura minima de ignicién de una nube de polvo (°C).

o Resistividad especifica de polvo (Ohm metro) solo para materiales “aislantes”

como azucar granulado

Otros datos importantes a tener en cuenta para realizar un estudio de clasificacion

zonas, seran:

o Planos, layouts.

Potencia de motores (KW).

Velocidad de rotaciéon de mezcladores, tornillos sinfin, valvulas rotativas, etc.

Resistencia de presion de tanques, silos, molinos, etc.
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PASO 2 MAPEO DE LAS DIFERENTES ZONAS:

Determinar probabilidad y frecuencia de presencia de una nube de polvo explosivo

de acuerdo con la definicién de zonas:

Fuera de zona: No hay presencia de nubes de polvo explosivo ni capas de polvo.

Zona 22: No es probable que haya nubes de polvo en operacion normal, o sélo por

periodos (algunas veces al afio por ¥2 hora aproximadamente).

Zona 21: Presencia ocasional de nubes de polvo (ocurrencia y frecuencia entre

zonas 20y 22).
Zona 20: Presencia frecuente de nubes de polvo o por largos periodos (>50% del

tiempo de operacion efectiva). (A modo de guia, se puede encontrar en el apéndice,
tabla N° I1).-

PASO 3 FUENTES DE IGNICION:

Para identificar y evaluar una fuente de ignicion efectiva, se utilizara el formulario

N°1 del apéndice, a continuacion se detalla los datos que se deberdn tener en

cuenta:
o Nombre del lugar y su clasificacion.
o Cddigo de la fuente de ignicion, para ello se deberd escoger una de las

definiciones que cuenta el formulario, segun el grupo de la fuente que se identificd

(Superficies calientes, chispas, electricidad estatica, etc.).
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o En observaciones se colocara porque se evalu6 que es una fuente de ignicion

efectiva.

PASO 4 ANALISIS DE RIESGO:

Una vez identificada las fuentes de ignicion efectivas y que se hayan determinado
las zonas, se debera realizar un andlisis de riesgo, para ello se utiliza el formulario
N° 2 del apéndice, donde se llenara la matriz de riesgo, teniendo en cuenta la
frecuencia y probabilidad de apariciones nubes y capas de polvo y se representan

con letras:

PRESENCIA DE POLVO:

o A.- Todos los dias

. B.- Una vez por semana.

o C.- Una vez por afio.

o D.- Una vez cada 5 afos.

. E.- Una vez cada 10 afios.

° F.- menos de una vez cada 10 afios
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EL IMPACTO ESTA REPRESENTADO POR LOS NUMEROS:

. 1 Catastrofico, fatal.

2 Accidente grave con pérdidas mayores a tres dias.

3 Accidente menor con pérdidas menores a tres dias.

4 Accidente menor con casos de primeros auxilios.

Luego de haber llenado la matriz se llenara el formulario y si hay riesgos
inaceptables (Criticos o0 catastroficos) se le colocara una codificacion para un

posterior seguimiento.

PASO 5 ACCIONES CORRECTIVAS:

Unicamente se completara el formulario N° 3, que se encuentra en el apéndice, si se
han encontrado riesgos criticos y catastroficos, ante una explosion de polvo. Para

completar dicho formulario se colocaran los siguientes datos:

o Se deben colocar el nombre del sector que fue evaluado y la clasificacion de
cada zona.

o Cddigo de la fuente de ignicion que se coloco en el formulario N° 1.

o Acciones correctivas que se deberan realizarse para bajar el nivel de riesgo.

o Nombre de los responsables de realizar las acciones correctivas y

seguimiento de las tareas que surgieron a partir del analisis.
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o Fecha que se haya acordado con el responsable de cumplir las acciones
correctivas.
o Por ultimo se debe colocar una fecha de vencimiento para las acciones

correctivas, para luego para seguimiento a estas acciones y verificar la eficacia de lo

implementado.
Es necesario tener todo el estudio documentado, tanto la clasificacién como el

seguimiento de las acciones correctivas y en caso de que se realicen modificaciones

edilicias o cambio de materias primas, deberé realizarse una nueva reevaluacion.

1.20.- Medidas preventivas para evitar las

explosiones por polvo

El objetivo de las medidas preventivas son el de eliminar el riesgo de las explosiones
de polvo, para evitar el surgimiento de una atmoésfera potencialmente explosiva y
peligrosa o impidiendo la aparicion de fuentes de ignicién. Las medidas técnicas y
administrativas para la proteccion contra explosiones polvo, deben estar reflejadas
en las procedimientos, autorizaciones o restricciones relacionadas con la seguridad
frente a las atmoésferas explosivas. El disefio seguro de las instalaciones, estara
apuntado a minimizar los efectos de las explosiones y se pondrdn en

funcionamiento, si las medidas preventivas fueron ineficaces.
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1.21.- Medidas Preventivas para el Mantenimiento

Mecanico.-

Es necesario tomar el mantenimiento preventivo de los equipos que se encuentran
instalados dentro de areas de atmosferas explosivas como elementos criticos, ya
que el mal funcionamiento en algin equipo podria causar el recalentamiento o
chispas que contribuirian en una explosién. A continuacion se detallas algunas

recomendaciones:

o Es necesario contar con un programa de mantenimiento preventivo para

equipos que se encuentran instalados dentro de atmosferas potencialmente

explosivas.

o Sera necesario que los mantenimientos preventivos cuenten con una

frecuencia programada.

. Utilizar herramientas portétiles con proteccién eléctrica y que esta trabaje con

tension de seguridad 24 volt.

o Trabajar en estas &reas cuando no haya nubes de polvo y alejar cualquier

material combustible.

o Para realizar tareas en caliente, habra un brigadista.

o Siempre se realizaran los permisos de trabajo previo a comenzar la tarea y

con la autorizacién del responsable del area.
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o Revisar periédicamente los elementos de friccion y torsion (cojinetes, tornillo
sinfin, cintas, cangilones, etc.). Equipamiento Mecanico y Quimico para Atenuar el

Impacto de la Explosion.

1.22.- Elementos Mecanicos para Atenuar las

Explosiones

PANELES DE VENTEO:

Los paneles de venteo, representan la parte mas débil de la estructura, esto se debe
a que cuando llega a cierto nivel de presion el panel se debe romper para reducir la
presion que se produce en el interior y llevarla a un nivel que no dafien el espacio

recinto.

Los paneles de venteo estan construidos con un marco, una membrana de ranura,

una membrana sellada, marco y un soporte de rejilla.

Para la colocacion de los paneles es necesario realizar un célculo matemético y a
partir del mismo saldré el tamafio del orificio, porque en caso de que el orificio no
sea el adecuado, no llegara a proteger el recinto y este se destruird, es importante la
ubicacion de estos paneles debido a que cuando los gases calientes rompan el
panel de venteo, provocara una bola de gases calientes o quemados y pueden tener
una extension de varios metros, por eso es necesario que este direccionado a un

lugar seguro, para no generar NUevos riesgos
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COMBINACION DE PANEL DE VENTEO Y UN SISTEMA DE EXTINCION:

El sistema permite aislar las llamas y presion de la explosion al activarse la valvula

mediante la presion de explosion.

DETECTORES PARA EL CONTROL DE ELEVADORES:

(Cangilones, tornillos sin fin)

Se ha demostrado a través de estadisticas, que en los elevadores es el lugar donde
se inician las fuentes de ignicién, por dicho motivo se han creado diferentes tipos de
detectores para garantizar el correcto funcionamiento de las diferentes partes que

componen el mismo, algunos de ellos son:

Deslizamiento de banda.

° Atascos.

o Rotura de panel de venteo.

. Temperatura en los rodamientos.

o El Controlador de Giro.

o Deteccion de temperatura para silos: El sistema para monitorear temperaturas

en los silos, esta disefiado con termocuplas a lo largo del mismo.

Estos cables se cuelgan del techo separados una distancia tal que el alcance de
medicion de la termocupla cubra toda la superficie del almacenamiento. Como cada

cable tiene colocado a lo largo varias termocuplas, con estos sistemas se logra una
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medicion de temperatura tridimensional del material almacenado. Los sistemas
miden en forma permanente y automatizada, y envian los datos a una PC que los

procesa y muestra de diferentes formas.

También existen sistemas manuales de medicién de temperatura, pero debido a que
hay que introducir el termémetro digital dentro del silo, con el empleo de una lanza
gue se va alargando agregando tramos hasta alcanzar el punto de medicion en el
interior del silo, el proceso es lento, se necesita de mucha fuerza y es poco

confiable, ya que solo se puede medir en algunos puntos.

SISTEMA DE SUPRESION DE EXPLOSIONES:

Extintor extremadamente rapido (en ms). Este corto tiempo de actuacién permite que
la explosion incipiente se suprima inmediatamente, pudiendo también evitar la

propagacion de llamas.

SISTEMA DE AISLAMIENTO Y DESCONEXION:

El objetivo de un sistema de aislamiento es evitar la propagacion de la explosion a lo
largo del proceso, limitar el efecto al equipo donde se inici6 la explosion, Las
explosiones se propagan a través de tuberia. Los sistemas de aislamiento se basan
en evitar el avance de las llamas, existiendo varias técnicas para lograr dicho

objetivo:

SISTEMA DE AISLAMIENTO MECANICO:

Durante el Funcionamiento, el flujo mantiene abierta la clapeta de la véalvula y

cuando detecta ausencia de flujo la clapeta se cierra por su propio peso.
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SISTEMAS DE AISLAMIENTO QUIMICO:

Se diferencian de los sistemas activos en que el progreso de las llamas es detenido

mediante la descarga de un agente extintor, en lugar del cierre de una valvula.

INERTIZACION:

Este sistema actla mediante un descenso de la concentracion de oxigeno en un
volumen cerrado, por debajo del nivel requerido para la combustion utilizando gases
inertes que sustituyen al oxigeno del aire, normalmente CO2 y nitr6geno, su
desventaja es que es que este sistema es muy costoso, existe el riesgo de asfixia,

para el personal y requiere mucho mantenimiento.

TRAMPAS MAGNETICAS:

Son placas imantadas que se colocan en el ducto y forma una bifurcacion y trabaja

de la siguiente manera:

Primero se desvia la particula metélica, esta choca contra una primer placa
magnética, con esto se logra la separacion del contaminante ferroso, después de
esto, el material regresa al sentido de flujo original, para encontrarse nuevamente
con otra desviacion y otra placa magnética, en donde se realiza la segunda y ultima
etapa de la eliminacion de contaminantes ferrosos del material en cuestion,

regresando el material a su sentido de flujo original.
Este equipo se utiliza por varias razones:
o Protege los equipos de molienda y trituracion de materiales, evitando que las

particulas de fierro se acumulen dafiando a estos equipos, esto reduce el gasto en el

mantenimiento del equipo.
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. Eliminan los contaminantes ferrosos de los materiales.

o Evitar la generacion de fuentes igneas, porque si una particula metalica es
transportada por la cafieria metalica, esta impactaria contra las paredes creando

chispas por friccion.

1.23.- Medidas Preventivas para Instalaciones

Eléctricas

En lo que respecta a las caracteristicas constructivas, las mismas deberan cumplir
con lo dispuesto en la Reglamentacion para la ejecucion de instalaciones eléctricas

en inmuebles, de la Asociacion Argentina de Electrotécnicos.

A continuacion se detallan alguna de ellas:

o Los materiales, equipos y aparatos eléctricos que se utilicen, estaran
construidos de acuerdo a normas nacionales o0 internacionales vigentes.
(antiexplosivos, clasificados segun su riesgo).

o Los artefactos, equipos y materiales que se utilicen en instalaciones

eléctricas, deberan estar aprobados por organismos oficiales. (IRAM, ATEX).

. Los fabricantes de materiales eléctricos deberdn suministrar copia del

certificado de aprobacion de prototipo y partida, e instrucciones de mantenimiento.
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o La instalacion eléctrica debera estar contenida en envolturas especiales

seleccionadas especificamente de acuerdo con cada riesgo.

o En las instalaciones correspondientes a este tipo de locales, se procurara que
el equipo esté situado en zonas en los que el riesgo sea minimo o nulo. También es
posible reducir los peligros por medio de ventilacion con presion positiva, utilizando

una fuente confiable de aire limpio.

o Las cafierias deberan ser metalicas de tipo pesado (IRAM 2100) y deberan

poseer uniones a rosca.

o La temperatura superficial del equipo y material eléctrico no debe sobrepasar

la temperatura de inflamacion de los elementos presentes.

o La instalacion eléctrica debe tener las protecciones adecuadas contra
sobrecargas que aseguren que no se sobrepasan las temperaturas superficiales

anteriores.

o Los dispositivos de maniobras y proteccién, aparatos, motores y equipo deben
montarse fuera de estos locales, de lo contrario, tendran envoltura a prueba de
explosion segun corresponda a la clasificacion del area. Se podréan utilizar cajas o
gabinetes para uso general cuando los contactos de los interruptores se encuentre:
sumergidos en aceite, completamente sellados en una camara evitando la entrada
de gases o vapores; en circuitos que bajo condiciones normales no proporcionen

suficiente energia como para causar el incendio.

o Las canalizaciones deberan ser selladas herméticamente en los puntos de

entrada a cajas y gabinetes donde se instalen dispositivos de proteccion y maniobra.
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Los sellos deberan ser instalados o mas cerca posible de las cajas y gabinetes y en

ningun caso deber& superar una distancia de 0,50 m.

o Las lamparas fijas y portatiles y artefactos de iluminacion seran adecuadas a

la clasificacion del area.

o Se deberd optar equipos de proteccion para deflagraciones.

o Verificar en forma periodica la puesta a tierra y la conductividad de las
caferias.

o Instalar dispositivos de corte sensibles a sobre intensidades como proteccion

de motores de unidades que puedan sobrealimentarse.

o Interconectar todas las masas metalicas entre si y a su vez a una toma de

tierra de resistencia limitada.

Utilizar herramientas adecuadas para evitar descargas.

Mantenimiento en el sistema de puesta a tierra y continuidad.

Equipos Antideflagrantes.

o Todas las partes de una instalacion eléctrica deberan estar dentro de cafierias
y artefactos antideflagrantes capaces de resistir la explosion de la mezcla propia del

ambiente sin propagarla al medio externo.
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o Las juntas seran del tipo metal a metal perfectamente maquinadas y no se

admitira el uso de guarniciones en las mismas.

o En el caso de motores eléctricos antideflagrantes, la salida del eje se hara

mediante laberintos o bujes apaga chispas.

o La temperatura de funcionamiento de las partes de la instalacion, en especial
motores y artefactos de iluminacion seréd inferior a la temperatura de ignicion del

medio explosivo externo.

o La conexién entre artefactos se hara en todos los casos por medio de
cafierias resistentes a explosiones, usandose selladores verticales y horizontales

para compartimentar la instalacion.

o Las uniones entre elementos deberan hacerse mediante rosca con un minimo

de 5 filetes en contacto.
o Los artefactos aprobados para una determinada clase y grupo de explosion,
no seran aptos para otra clase o grupo, debiéndose lograr la aprobacion

correspondiente.

o Las tareas de inspeccion en equipos eléctricos, tanto en el mantenimiento,

como en las reparaciones y ampliaciones, se realizaran Unicamente sin tension.

PROTECCION POR SOBREPRESION INTERNA

Este tipo de proteccién impedira que el ambiente explosivo tome contacto con partes

de la instalacion que puedan producir arcos, chispas o calor. Para ello toda la
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instalacion deberé estar contenida dentro de envolturas resistentes, llenas o barridas

por aire o gas inerte mantenido a una presion ligeramente superior a la del ambiente.

o Las envolturas no presentaran orificios pasantes que desemboquen en la
atmosfera explosiva.
o Las juntas deberan ser perfectamente maquinadas a fin de reducir las fugas

del aire o gas interior.

Mientras las instalaciones se encuentren en servicio (con tensién) la sobrepresion
interna deberd ser superior al valor minimo establecido. Si esa sobrepresién se
reduce por debajo del valor minimo, el circuito eléctrico deberd ser sacado de
servicio (control automatico o manual con sistemas de alarma). Del mismo modo no
se podréa dar tension a la instalacion hasta que la sobrepresion no haya alcanzado el

valor minimo de seguridad.

ELECTRICIDAD ESTATICA

En los locales donde sea imposible evitar la generacion y acumulacion de cargas
electrostéticas, se adoptaran medidas de proteccion con el objetivo de impedir la
formacion de campos eléctricos que al descargarse produzcan chispas capaces de

originar explosiones y ocasionar accidentes a las personas por efectos secundarios.
Las medidas de protecciéon tendientes a facilitar la eliminacion de la electricidad

estatica, estaran basadas en cualquiera de los siguientes métodos o combinacion de

ellos.-

HUMIDIFICACION DEL MEDIO AMBIENTE

Aumento de la conductibilidad eléctrica (de volumen, de superficie 0 ambas) de los

cuerpos aislantes.

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 58



o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Descarga a tierra de las cargas generadas, por medio de puesta a tierra e
interconexién de todas las partes conductoras susceptibles de tomar potenciales en

forma directa o indirecta.

CAPITULO 2.-

El método de estudio propuesto incluye las 5 etapas

siguientes:

1. Andlisis de puestos y condiciones de trabajo.
2. Identificacion de peligros.

3. Evaluacion de factores de riesgos

4. Soluciones técnicas y/o medidas correctivas.
5. Estudio de costos de las medidas correctivas

2.1.- Métodos de evaluacion de puesto de trabajo

Los métodos bajo los cuales se realizara el analisis del puesto de trabajo son: llevar

adelante una encuesta a los operarios de mantenimiento del sector, quienes

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 59



Pro i ad Dewm PROYECTO FINAL INTEGRADOR

aportaran datos precisos acerca de los riesgos que mas les preocupan al realizar las
tareas de mantenimiento en dicho sector.

ENCUESTA

Se entrevistd a 10 operarios del sector mantenimiento, con el fin de determinar sus
conocimientos con respecto a las condiciones de seguridad basica en las tareas que

desarrollan en los silos de sémola.-

Se explicitan en cada una de las preguntas realizadas los porcentuales

correspondientes a cada respuesta.-

1. ¢ Cudl cree usted que es el principal riesgo al que se encuentra expuesto al

realizar las tareas de mantenimiento en el sector de silos de sémola?

Seis operarios consideraron a la explosién por polvo como el principal riesgo.- Dos

de ellos consideraron el riesgo eléctrico y otros dos el material particulado.-

Principal riesgo en la tarea
B EXPLOSION POR
POLVO

H RIESGO
ELECTRICO

MATERIAL
PARTICULADO

TABLA 3.-Resultados de encuesta sobre principales riesgos
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2.- ;. Cree Ud. que la empresa tiene algun plan de prevencién para dichos riesgos?

Seis operarios respondieron que si, mientras que los otros cuatro respondieron que

ignoraban si la misma lo poseia.-

CONOCIMIENTO DE PLAN DE PREVENCION
DE LA EMPRESA

m S|

W DESCONOCE

TABLA 4.- Resultado de encuesta sobre conocimiento del plan de prevencion.-

3.- ;. Cual es la principal dificultad gue encuentra en el dia a dia de su trabajo en el

sector de silo de sémola?

Ocho operarios consideraron como principal dificultad a la hora de desarrollar su
trabajo en el sector a la gran cantidad de polvo en suspension, mientras que los

otros dos consideraron la carga térmica.-

PRINCIPAL DIFICULTAD EN PUESTO DE
TRABAJO

m POLVOEN
SUSPENSION

CARGA TERMICA

TABLA 5.- Resultado de encuesta sobre principal dificultad en puesto de trabajo.-
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4.-; Ha observado mejoras realizadas por la empresa en su sector de trabajo?

De los mismos, siete contestaron que si, mientras que los otros tres consideraron

negativa la respuesta.-

MEJORAS OBSERVADAS

30%
m S|

NO
70%

TABLA 6.- Resultado de encuesta sobre mejoras observadas en planta.--

Como conclusion, analizamos que un 60% de los operarios cree que la explosion por
polvo es el principal riesgo al cual se encuentra expuesto, mientras que un 20%

considera al riesgo eléctrico y el otro 20% al material particulado.-

Ademés de ello, un 60% considera que la empresa tiene un plan de prevencion,

mientras que el 40% desconoce la existencia o no del mismo.-

Un 80% de los operarios dentro de su puesto de trabajo considera la principal
dificultad la gran cantidad de polvo en suspension, mientras que un 20% considera

la carga térmica.-

Finalmente un 70% de los empleados considera que la empresa ha realizado
mejoras en su sector de trabajo, mientras que el 30% restante considera que la

misma no lo ha hecho.-
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2.1.2- El método de observacion.

Se realizara la observacion del puesto de trabajo para poder, luego, establecer las

etapas y determinar los accidentes potenciales asociados a cada una de las tareas.

Para ello se adopta lo establecido en la Norma Internacional OSHAS 18001, debido
que préximamente la empresa estara iniciando su camino a la certificacion de la

misma.

Se determina una Identificacion de Peligros y Riesgos total del sector de

Mantenimiento, el cual no se habia realizado con anterioridad.
Se inspecciona el sector, con la participacion de operarios y supervisores de los
turnos de trabajo. Se evalla cada tarea que se hacen a diario en el puesto de

trabajo, con el fin de identificar todos los riesgos asociados a cada tarea.

Una vez concluida el trabajo de campo, en conjunto con los colaboradores,

implementamos el vuelco de la informacion a las planillas correspondientes.

Para concluir se archiva toda la informacion elaborada en carpetas, con el fin de la

presentacion correspondiente en la auditoria de certificacion.

2.1.3- Habilidad en puesto de Trabajo

Para realizar tareas dentro de la empresa y principalmente en el area de
MANTENIMIENTO, se requiere de unas condiciones previas para ingresar a la

empresa, entre ellas se destacan:
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o Trabajo en equipo
o Liderazgo

o Racionalizacion

o Capacidad analitica
o Iniciativa

o Control de estrés

Con respecto a las responsabilidades que tiene a su cargo el puesto de trabajo del
operario de mantenimiento una de ellas sera controlar los motores, y dentro de esta
podemos mencionar que el mismo debera de verificar diariamente el consumo del
motor, para evitar roturas o sobrecalentamiento del mismo.- Ademas de ello, debera
de controlar los tableros eléctricos del sector a su cargo a los fines de verificar las
condiciones de los mismos, evitando la acumulaciéon de polvo en su interior, entre

otros.-

Respecto a las tareas de mantenimiento general, su responsabilidad sera llevar a
cabo las rutinas semanales que hacen a las misma, como lubricacion de
rodamientos, verificaciobn y cambio de correas, de corresponder, control de mangas
de silo; todo ello para lograr el correcto funcionamiento de las maquinarias, ademas

de dar cumplimiento de mantenimiento preventivo.-
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2.1.4- Responsabilidad

Asegurar que se cumplan todas las normas de calidad y de seguridad de la
compafiia al momento de realizar tareas de mantenimiento en cualquier area, como

asi también ser efectivos con la realizacion de las tareas asignadas.

2.1.5 Conocimientos Técnicos

Todo el personal de mantenimiento de la empresa tendr4& que ser Técnico
electromecanico u electrénico con el fin de contar en el plantel, personal altamente

capacitado para respondes a las necesidades de la compafiia.

Anexo 1 (inventario de funciones y puestos de trabajo).- Formulario Inventario de

Funciones y puestos de trabajo.-

La utilizacion de este formulario para el inventariado de funciones que se desarrollan
en el puesto de trabajo del Operario de Mantenimiento, sirve para determinar la
cantidad de tareas realizadas por ellos durante la jornada laboral. Este método
facilita el desarrollo del analisis del puesto de trabajo, ya que el mismo se
confecciona durante una entrevista personalizada con el operario en si. De esta
reunion se determinan con exactitud las tareas que hay en el puesto de trabajo,

gracias al aporte de los actores principales, que son los operadores de la planta.

Una vez determinados las funciones operacionales del puesto de trabajo, se analiza
mediante el formulario IPER, segun normativas Oshas 18001, la cantidad de peligros
y riesgos segun la actividad a realizar ,por ejemplo el peligro mecanico, el peligro

eléctrico, el peligro por explosion, el peligro fisico entre otros.-
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Cada riesgo seleccionado se le asigna un numero correlativo, con la idea de no
repetir y poder determinar el nimero total de riesgo que se presentan durante la

jornada laboral.

ANEXO 2.- Identificacién de peligros en puesto de trabajo: silos de sémola

2.1.5- Clasificacion de riesgos

. Riesgo fisico: son aquello factores inherentes al proceso u operacién en

nuestro puesto de trabajo y sus alrededores, generalmente producto de las
instalaciones y equipos que incluyen niveles excesivos de ruidos, vibraciones,

electricidad y temperaturas y presion externa, radiaciones ionizantes y no ionizantes.

o Riesqos quimicos: los riesgos quimicos son los constituidos por materia

inerte. pueden presentarse en el aire en forma de moléculas individuales (gas /
vapor), o de grupos de moléculas unidas, formando aerosoles (sélidos —
liquidos).existen muchas probabilidades de dafios por manipulacién o a exposicion a
agentes quimicos, de uso frecuente en aéreas de investigacion, de diagndsticos con

desinfectantes o esterilizantes.

o Riesqos mecéanicos: son aquellos relacionados con la fatiga fisica, actividad

fisica, dinamica, también aqui se incluyen la intensidad de trabajo y posiciones

incomodas.

o Riesqo ergondmico: son aquellos derivados de la fatiga, la monotonia y la

sobre carga fisica y mental, debido a la inadecuada adaptacién de los sistemas o los
medios de trabajo al trabajador o viceversa y por consecuencia estos riesgos son

capaces de originar una disminucion en el rendimiento laboral.
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INCIDENCIA DE LOS FACTORES DE RIESGOS SOBRE LA SALUD

El trabajo por medio de las modificaciones ambientales del mismo, ejerce sobre el
individuo una notable influencia, pudiendo dar lugar a la perdida de equilibro en la

salud y originar dafos derivados del trabajo.

2.1.6-Gestion de riesqos.

Gestion de riesgos es un proceso efectuado por el directorio, la administracién
superior y a lo largo de la empresa, disefiado para identificar potenciales eventos

gue puedan afectar a la entidad.

ELEMENTOS PRINCIPALES

Los principales del proceso de administracion del riesgo son los siguientes:

a) Establecer el contexto: establecer el contexto estratégico, organizacional y
administracion del riesgo en el cual el resto del proceso tomara lugar. Se deben en
primer término, establecer los criterios contra los cuales se evaluaran los riesgos y

definir la estructura del analisis.

b) Identificacion de riesgos: identificar que, porqué, y como las cosas pueden

suceder como la base para mayores anlisis.

C) Analisis de riesgos: determinar los controles existentes y los riesgos
analizados en términos de consecuencia y probabilidad en el contexto de esos

controles. El andlisis debe considerar el rango de consecuencias potenciales y como
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probablemente esas consecuencias pueden ocurrir. La consecuencia y la

probabilidad son combinadas para producir un nivel de riesgo estimado.

d) Evaluacion de riesgos: comparar los niveles de riesgo estimados contra el
criterio preestablecido. Esto permite priorizar los riesgos asi como identificar las
prioridades de la administraciéon. Si los niveles de riesgo establecido son bajos,
entonces los riesgos podrian caer en una categoria aceptable y podria no

necesitarse un tratamiento.

e) Tratamientos para riesgos: aceptar y monitorear los riesgos de prioridad baja.
Para otros riesgos, desarrollar e implementar un plan de manejo especifico dentro
del cual se incluyen consideraciones de fundamento. Este método permite valorar de
la manera mas clasica, cualitativamente, teniendo en cuenta la probabilidad de que
un riesgo se ponga en manifiesto, las consecuencias de que dicho riesgo acarrea, y

valorar los riesgos que son medibles.

DETERMINACION DE LA MAGNITUD DE LOS RIESGOS

Para la determinacion de la magnitud de riesgo, se toma en consideracién que el
Nivel de Riesgo es igual al nivel de probabilidad de ocurrencia multiplicada por el

nivel de consecuencia que implica dicho riesgo.

PROBABILIDAD DE QUE OCURRA EL DANO

La probabilidad de ocurrencia del dafio puede ser graduado, desde baja hasta alta,
dependiendo lo que se analice.
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CONSECUENCIA DEL DANO

Para determinar la potencial consecuencia del dafio, se debe considerar lo siguiente:

a) Dafios a las personas.

b) Dafios materiales.

A continuacién se muestran los correspondientes cuadros de probabilidad y

consecuencia del dafo.

PROBABILIDAD

ALTA El dafio ocurrird siempre o casi siempre
MEDIA El dafio ocurrird ocasionalmente
BAJA El dafio ocurrira raras veces

TABLA 7- Matriz de probabilidad.-

CONSECUENCIAS
Severidad
Dafios a la persona Dafios materiales
Ligeramente dafiino Lesion leve sin dias | Dafios leves a maquinas o
perdidos herramientas
Dafiino Lesion grave con dias | Deterioro total de la
perdidos maquina, destruccion
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parcial de la planta

Extremadamente dafino Amputaciones, lesiones | Destruccion

fatales planta

total de la

TABLA 8.- Matriz de consecuencias en la salud.- -

Se acota a la informacion sobre las actividades de trabajo lo siguiente:

Localizaciéon de la seccion de estudio.

Numero de trabajadores expuestos.

Equipo de proteccion individual que utilizan.

Observaciones del area de estudio
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TABLA 9.- Acciones correctivas segln riesgo.--

Cada una de las variables precedentes tienen un significado relativo a la mayor o
menor exigencia de tolerar el riesgo, lo que conduce necesariamente a disefar un
modelo con lineamientos a seguir, con el fin de prevenir los diferentes tipos de

riesgos existentes y priorizar medidas de accion.

Los niveles de riesgos indicados en el cuadro anterior, forman la base para decidir si

se requieren 0 no mejorar los controles existentes o implantar nuevos controles.
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El nivel de probabilidad segun el método aplicado, viene dado por la siguiente forma:

Nivel de Probabilidad= N° deficiencia X N° exposicion

Anexo 3.- Formularios de clasificacién de riesgos.-

2.1.8- Soluciones técnicas y/o medidas correctivas

planteadas en el estudio

Una vez determinados los riesgos y analizados con criterio entre responsables de
aéreas, especialistas en higiene y seguridad y operarios de listas, se debe
determinar las acciones correctivas para minimizar los riesgo en los puestos

laborales.

Determinados los puestos de trabajos efectuados por los operarios de
Mantenimiento en el sector de silos de sémola, se obtiene que el operario realiza 12

tipos de tareas en el sector:

o Limpieza de maquina.

o Lubricacion.

o Revision de motores y roscas.

o Cambios de aceites y lubricantes.
o Control de tableros.
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. Cambio de rodamientos y retenes.

o Uso de amoladoras

. Uso de soldadora

o Mediciones de consumo de motores
o Uso de herramientas eléctricas.

o Uso de herramientas manuales

o Control de transporte neumatico

Para ello, el operario (en total 3 operarios por turno rotativos de 24 hs), ingresa a
esta area con el fin descripto solo a verificaciones y reparaciones en general durante
que la produccion se lo requiera, estamos diciendo que este no es un puesto fijo de

trabajo como lo son las lineas productivas de pastas secas.

Para estas tareas a desarrollar por los operadores de Mantenimiento se le
determinaron acciones correctivas tanto para el trabajador como para la zona de

trabajo.

Segun el criterio utilizado de las normas ATEX, normas y leyes nacionales, se
determina que la accién correctiva principal es la de minimizar todas las perdidas de
materia prima que hay actualmente en los silos de sémola, como asi también

minimizar todo punto caliente de ignicion ya sea por motores u tableros eléctricos.

Como segunda medida se tiene que estandarizar todas las cafierias a dispones de
instalaciones anti estaticas con el propésito de generar chispas accidentales que

desaten en un incendio o una explosién en la zona mencionada.
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Tercer medida correctiva es la de adecuar tableros eléctricos que se ubiquen en el
sector o bien, de retiralos a otro sector fuera de la zona explosiva, caso como se

realizo recientemente por el personal de Mantenimiento de la Planta.

Cuarta medida correctiva es la de adecuar el programa de limpieza de los silos de
sémola, para que la empresa contratista que lleva a adelante dichas tareas, refuerza

esfuerzos y repita las tareas como minimo 2 veces por turno de trabajo.

Quinta medida correctiva es la de implementar un plan de inspeccion diario en
conjunto con los supervisores de Produccion, Mantenimiento y Molino, para detectar
anomalias en equipos, maquinas, tableros etc., con el fin de prevenir riesgos y

peligros en la zona mencionada.

Sexta medida correctiva —Preventiva es la de realizar un Plan de Mantenimiento de
Tableros eléctricos con la idea de tener un cronograma de trabaja pautado, para

verificar estados de instalaciones en general.

Séptima medida correctiva es la de incluir en el plan de Monitoreo de la planta, las
mediciones termo graficas de todos los tableros que se encuentren en el sector de

silos de sémola, con el fin de detectar desvios en los mismos.

Octava medida correctiva es la de instruir al Personal de Mantenimiento, en temas
referidos a Riesgo eléctrico, Permisos de Trabajo, Corte y Bloqueo de Equipos, con

el fin de concientizarlos sobre los peligros que tienen en la zona de trabajo.

Novena medida correctiva es la de confeccionar un Mapa de Riesgo por el
Departamento de Higiene y Seguridad de la empresa, con el fin de dar aviso a todos
los Operarios de la Planta, sobre los riesgos que hay en el sector de Silos de Sémola

(colocacion de carteleria identificadora).

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 74



o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Por dltimo se procederé a capacitar al personal en todo lo referido a explosiones por
polvo, ya sea por la necesidad reglamentaria que enumera la norma Atex y Oshas
18001, como asi también para concientizar a los operarios de los riesgos y peligros

que frecuentan durante su jornada laboral.

A continuacién se adjunta la planilla utilizada para determinar las acciones

correctivas y su seguimiento:

Acciones correctivas Responsable Ejecucion | Verificacion
Verificar continuidad en cafierias y puesta a tierra. contratista

Realizar instalacion eléctrica anti- explosiva contratista

Comprobar temperatura de las partes calientes. Mantenimiento

Reparar instalaciones defectuosas Mantenimiento

Realizar cambio de lugar de tableros criticos contratista

Limpieza de bandejas eléctricas operario

Eliminar vibraciones de maquinas Ej. Pelleteadora. contratista

Realizar capacitacion a personal expuesto a zonas ATEX seguridad

TABLA 10.- Planilla de acciones correctivas

ESTUDIO DE COSTOS DE LAS MEDIDAS CORRECTIVAS

Una vez determinadas las acciones correctivas a desarrollar en la zona peligrosa de

trabajo, se tiene que avanzar con el analisis de costos que valorizara cada tarea.

En reunion de directorio se determinara que riesgo es prioritario con lo cual se
enfocara a analizar correctamente con que presupuesto tiene la compafiia y con cual

proyecto de reforma se comienza primero segun su riesgo.

La Salud y la Seguridad en el Trabajo; asi como la prevencion tienen claras

exigencias economicas y materiales en funcién directa a la productividad, la mision
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de cada empresa y el interés de la sociedad.

Por ello, la legislacion establece de manera precisa la responsabilidad empresarial
de garantizar la salud e integridad fisica de los trabajadores de cada organizacion

laboral, responsabilizando a los obreros para que velen por su propia seguridad .

Es indudable que mantener la capacidad de trabajo, no solamente responde a un
mandato humanitario o constituye una forma de cada empresa para proteger su
capacidad productiva y su capital, sino que también significa preservar el patrimonio

propio de cada trabajador y sus expectativas de desarrollo y superacion personal.

Por otra parte, la frecuencia de los riesgos de trabajo trae consigo importantes
sufrimientos fisicos y morales para el trabajador que ha sido objeto del accidente o la
enfermedad; pero ademas afecta a quienes dependen econémicamente de él, a tal

grado que suele llegar a cambiar la actuacién social de toda la familia.

Asi, las repercusiones econémicas de los riesgos de trabajo son varias, se suceden
de diferentes maneras y pueden ser observadas desde diferentes perspectivas;

dependiendo desde luego de la severidad y la trascendencia de las lesiones.

Para la empresa, es evidente que los Riesgos de Trabajo tienen un costo que
impacta el costo total del producto, sean bienes o0 servicios, aumentando
consecuentemente el precio que los consumidores tienen que pagar, modificando la

oferta y participando desde Iluego en las fluctuaciones del mercado.

Puede parecer extrafio y deshumanizado abordar el problema desde un punto de
vista econémico y tratar de estudiar los costos de los Riesgos de Trabajo, pero la
realidad no puede restringirse a evaluaciones subjetivas con implicaciones
emocionales, sino que debe enfrentar las exigencias de caracter material referentes
a las organizaciones y a su administracion. Por ello es importante estudiar el

fendmeno de los Riesgos de Trabajo en forma objetiva teniendo en cuenta el costo,
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el papel econémico y la influencia que representan para el trabajador, para las

empresas, la familia y para el &mbito social.

Asi pues, es muy importante sefalar que los costos del fendmeno de los Riesgos de
Trabajo debe ser estudiado en forma integral y desde diferentes Opticas, en funcién
de las partes afectadas, para poder comprender la manera como se ven afectados

los intereses y la dindmica de las partes involucradas.

COSTOS DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES

Para el Trabajador:

Si consideramos primeramente al trabajador, se debe mencionar que este esta
protegido contra los Riesgos de Trabajo y tiene derecho a la atencion médica con el
pago de las incapacidades consecuentes al riesgo. Sin embargo en la mayoria de

los casos las lesiones le afectan econdmicamente de manera adicional a través de:

1) Los gastos de transportacion y desplazamiento hacia los lugares de atencion

médica.-

2) Las pérdidas en percepciones y prestaciones adicionales al salario base.-

3) Los gastos por la adquisicion de algunos materiales complementarios al

tratamiento.

4) Las erogaciones con relacién a asesoria juridica y a la interposicién de demandas

de carécter laboral
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Para las Empresas:

Los principales costos econdmicos para las empresas en relacion con los Riesgos

de Trabajo se pueden separar en los siguientes dos grandes grupos:

COSTO DIRECTO DEL ACCIDENTE Y ENFERMEDADES

COSTOS DIRECTOS:

Este grupo incluye los costos tanto en materia de prevencion, como del seguro

de Riesgos de Trabajo.

1) La inversion en materia de la prevencion de los Riesgos de Trabajo tales como
medidas y dispositivos de seguridad, instalaciones, equipos, sefialamientos, cursos

etc.

2) Las cuotas 0 aportaciones que por concepto de seguro de Riesgos de Trabajo
estq obligado a pagar el empleador al seguro social, 0 a otras organizaciones
similares.

3) Las primas o costos de los seguros adicionales para la empresa y los

trabajadores.

EL IMPACTO SOCIAL DE LOS RIESGOS DE TRABAJO

Los costos directos e indirectos en general son relativamente faciles de medir,
cuantificando el monto econémico de las erogaciones que hemos mencionado. Sin

embargo, existen multiples efectos adicionales causados por los riesgos de trabajo
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gue son mucho mas complejos, abarcan varias areas y son dificiles de cuantificar o

ponderar.

Estos efectos que generalmente pasan desapercibidos y no son evaluados en su
justa magnitud, los denominaremos como el impacto social de los Riesgos de
Trabajo.

Evidentemente este impacto social se deriva de la suma de los costos directos mas
los efectos indirectos originados por los accidentes de trabajo y las enfermedades de

trabajo.

Se han mencionado multiples fendmenos adicionales cuya magnitud es muy dificil

de precisar, pero que deben ser considerados y ponderados por su gran relevancia.

Clasificacion:

Para el Trabajador:

Las afectaciones directas a su persona, a sus capacidades personales y a sus

expectativas de desarrollo individual, tales como:

1) El sufrimiento fisico y moral

2) La disminucién o pérdida de sus capacidades fisicas

3) La disminucién de su vida productiva

4) La restriccion de su ingreso econdmico y presupuesto personal
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5) La disminucién de sus expectativas de desarrollo personal

6) La disminucién de su esperanza y calidad de vida

Para la Familia:

La disminucién de las expectativas de desarrollo de los miembros del nacleo familiar
que dependen del trabajador, asi como aparicién de fendmenos de alteracion de la
dinamica familiar en relacion con:

1) La disminucion del ingreso y presupuesto familiar

2) La presencia de disfuncion familiar

Para la Sociedad:

Desde el punto de vista social, de acuerdo a la magnitud de las secuelas de los
Riesgos de Trabajo y en forma inversamente proporcional a la efectividad de la
rehabilitacion se presentan habitualmente fenédmenos tales como:

1) Discriminacion laboral

2) Segregacion social

3) Conductas anti sociales

4) Psicopatologia

5) Mortalidad prematura
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Desafortunadamente estos efectos son demasiado frecuentes y se han producido
siempre en la evolucion histérica del hombre, en las diferentes sociedades y
culturas. Por ello se ha mantenido constante la preocupacion de la sociedad en

disminuir la frecuencia y la magnitud de estos fenébmenos y sus efectos.

ELEMENTOS DE COSTO DEL ACCIDENTE Y ENFERMEDADES

En el costo unitario del producto se incluyen costos de diferentes inputs, tales como
el de material, mano de obra, equipo, materia prima y capital. De igual forma el costo

del accidente, se determina por costos ocasionados por diversos elementos del

sistema.
Existen dos clases principales de costos de accidentes:
a) Costos del seguro (directo)

b) Costos sin asegurar (indirectos).

En la teoria clasica los costos directos son: (
INDEMNIZACIONES » CUBIERTOS POR EL SEGURO

GASTOS MEDICOS

DIARIAS
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COSTOS DIRECTOS

H. W. Heinrich (Travellers Insurance Company) uno de los primeros investigadores
que intentaron determinar el valor del costo de los accidentes y su influencia en la
produccion, después de varios estudios y con base en elementos estadisticos de la
época (afios 1930)26, concluyé que todo accidente tiene como consecuencia dos
tipos de costos: costos directos y costos indirectos o incidentales, en una proporcion

de 4 a 1 de los ultimos respecto a los primeros.

La mayoria de las empresas aplica esta proporcion de modo indiscriminado, cuando
en realidad no existe, si se tienen en cuenta la diversificacion de la industria y sus

riesgos.

Como se observa, el costo directo corresponde al valor en dinero que se paga a la

compaifiia aseguradora, por concepto de indemnizaciones diarias y atencion médica.
Cuando se habla de costo directo de un accidente, por lo general se refiere al costo
ocasionado por la seguridad social que recae directamente sobre el individuo. Se
consideran indirectos los costos de otros elementos, tales como material y medio

ambiente.

Un buen punto de partida para este estudio, consiste en clasificar los accidentes

como sigue:

a) Accidentes que producen lesiones (esta clasificacion también sirve para calcular

los indices de frecuencia y de gravedad).

b) Accidentes (o incidentes) que causan dafios a los objetos.

c) Accidentes mixtos, ocasionan dafios materiales y lesiones personales.
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Después, se categorizan los accidentes de acuerdo con sus caracteristicas y con el

fin de facilitar los céalculos, dentro de la clasificacion general anterior.

Por lo tanto, al considerar al elemento individuo como base del costo directo es

necesario un breve analisis.

ELEMENTOS DE COSTOS DIRECTOS

Si se llama S al costo directo, y se establece como hipétesis que dicho costo resulta
del desequilibrio del factor individuo; en otras palabras, este output se aplica al
accidente causante de lesion (clasificacion a y c) los elementos que constituyen
dicho costo que son basicamente los costos de seguros y el costo de capital

humano.

Para determinar el costo de seguro, el planificador o estudioso del caso se ajustara
de manera estricta a las leyes que reglamentan la materia en un pais especifico. El
costo directo siempre consistira en los saldos que por este renglon de seguridad se

pagan, ya sea a una empresa privada o a instituciones estatales.

2.1.10- Costos directos correctivos a plazo

inmediato en silos de sémola

e Relevamiento de mediciones termo graficas de tableros y motores eléctricos
del sector de silos de sémola: (realizado por empresa contratista, monto del

presupuesto $ 8700).

e Reacondicionamiento y reubicacién de tablero principal del sector:
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e La tarea consiste en retirar el tablero principal del sector y trasladarlo afuera
de la zona explosiva, ademas de reubicar todo el tendido de cables y porta
cables del sector. Monto presupuestado es de $ 45000 — obra a desarrollar

por contratista-
e Adecuacién de motores anti explosivos en sector de silos de sémola:
Actualmente dentro de la zona explosiva se encuentran 5 motores de roscas y 6

motores rotoflow de los silos de sémola, lo cual un proveedor local cotizo un total de

$ 57000 para adecuar dichos motores.

2.1.11- Costos directos preventivos en silos de

sémola

La empresa simultdneamente que identifico los costos directos inmediatos,
desarrolla un plan de accion de manera preventiva para minimizar los riesgos

laborales presentes en el sector mencionado.
Dicha tarea es la de concienciar al personal sobre sus riesgos labores dentro de la

jornada laboral, a través de un plan de capacitacién ya sea por terceros como por el

mismo servicio de higiene y seguridad interno de la empresa.

ESTOS COSTOS DIRECTOS PREVENTIVOS SON LOS SIGUIENTES:

o Confeccién de un plan de capacitacion referido a normas Atex, dictado por
una empresa Tercerizada. Dicho curso segun presupuesto entregado por la
consultora privada costara de $ 25000 para un total de 50 personas que en forma

directa o indirecta se involucren con zonas explosivas por polvo.
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o Confeccién de un Procedimiento de trabajo seguro para zonas explosivas de
polvo dentro de la empresa, dicho procedimiento estara a cargo del servicio de

Higiene y Seguridad de la compafiia.

o Implementacion de un plan de control de equipos y elementos de trabajo para
todas las instalaciones explosivas por polvo dentro de la compafia, dicha
implementacién tendra vigencia inmediata y estara a cargo de Ingenieria de planta

en conjunto del Departamento de Higiene y Seguridad de la compafiia.

o Adecuacion de herramientas eléctricas segun estandares de calidad, para
trabajos en zona polvorientas. Dicho presupuesto es de $ 55000, para toda la
compra de herramientas eléctricas para todo el personal de mantenimiento de

planta.

o Adecuacion de calzados de seguridad dieléctricos para todo el personal de
mantenimientos e implementacion de guantes, se presupuesta por un calzado de

seguridad marca Boris en $ 580 el par.

A continuacion se detalla presupuesto para personal de Mantenimiento de Planta en

elementos basicos de proteccion personal (EPP):

Precio
Equipo de proteccién personal (EPP) | Cantidad | Unitario Total
zapatos de seguridad Boris 10 $ 580 $5.800
lentes de seguridad MSA 10 $45 $ 450
cascos de seguridad MSA 10 $ 150 $ 1.500
protector auditivo copa Wilson T3H |10 $ 225 $2.250
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guantes dieléctricos MSA 10 $78 $ 780
pantalén de trabajo 10 $ 90 $ 900
remera de trabajo 10 $75 $ 750
buzo de trabajo 10 $90 $ 900

Presup. Total |$ 13.330

TABLA 11.- Planilla de costos de E.P.P..--

3.1.- Analisis generales de condiciones de trabajo.-

Descripcion de la etapa.-

En esta etapa luego de elegir, relevado, evaluado, analizado y elaborado las
conclusiones del puesto de trabajo de Oficial Mecénico, desarrollada y acorde con
las caracteristicas de la organizacion, Molinos Rio de la Plata, nos abocamos al

desarrollo de la siguiente etapa.

En ella debemos tener en cuenta al relevar y analizar, el marco integral del sector de
silos de sémola de la planta en cuestion, el area en la cual se desarrolla la tarea de

mecanico, para hacer las propuestas y respectivas conclusiones.

Entiendo por Condiciones y medio ambiente de trabajo ( CYMAT) al conjunto de
propiedades que caracterizan la situacion de trabajo, influyen en la presentacion del

mismo y determinan y podrian determinar la salud del trabajador.
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El relevamiento y analisis se efectia con la direccibn de la planta. Se hace
evaluando caracteristicas distintivas, preponderantes, buscando la representatividad

de la instalacién que se analiza.

La evaluacion de las condiciones generales de trabajo (CYMAT) se realiza eligiendo

tres factores considerados preponderantes entre los siguientes:

o lluminacién
o Ruido y vibraciones
. Maquinas y herramientas

En la anterior etapa se identifico los riesgos y peligros enfocados a las tareas de
mantenimiento en los silos de silos de sémola. Ahora en esta etapa se desarrolla el
analisis de la CYMAT lo realizaremos en los riesgos mencionados mas arriba, que
de coincidir con el analisis de riesgo del puesto de trabajo, lo volvemos a analizar
pero desde el punto de vista de la instalacion, la planta, el medio ambiente del area
donde se realiza el trabajo. No desde el punto de vista del puesto de trabajo, el

trabajador.

Es oportuno que esta etapa se realiza en el marco profesional, respecto de la
informacion brindada por los operarios entrevistados y del andlisis, evaluacion y

conclusiones que se lleguen de este estudio.

Las CYMAT en una planta pueden cambiar muchas veces debido a que hay
cambios en los procesos de trabajo o bien a cambios de instalaciones u
maquinarias. Obviamente pueden mejorar pero a su vez pueden empeorar. Los
logros no son definitivos y los recursos necesarios en las instalaciones son los
asignados, los posibles, y ademas aprobacion por la alta direccién de Molinos Rio de

la Plata.
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Al enfocarnos en el estudio de la CYMAT, tenemos que tener en cuenta el contexto
econdmico, social y cultural, dentro del cual se desarrolla la actividad. Competencia,

sociedad, plantel de mecanicos de la empresa, personal contratado

Esta etapa tiene como finalidad entregar a Molinos Rio de la Plata, una revision, un
refuerzo a su objetivo y hacer verificaciones de su estrategia y a su plan de accion

sobre las medidas de Higiene y Seguridad en el Trabajo que aplican en la planta.

3.2.- Descripcion de la planta al momento de la
CYMAT

La planta de Tres Arroyos de Molinos Rio de la Plata se encuentra en este momento
en una etapa de cambios continuos en los procesos de produccion, cambios de
materia primas para la elaboracion de las pastas sumados a los nuevos ingrediente
utilizados en el proceso productivo, debido a que en el mes de Octubre fue
comprada a la empresa Mondelez SA.

También es bueno mencionar el momento social dentro de la compafiia, debido a
que se estd implementando el sistema de retiros Voluntarios con lo cual se

disminuy6 considerablemente el nUmero de trabajadores dentro de la empresa.

Debido a estos cambios, a los cuales decimos que esta expuesta, que no resultan
menores, es que comentamos respecto de lo necesario que es atender y hacer mas
sélidas las bases en las cuales se asienta su administracién como una integridad, ya
que de esa forma tendrdn mas herramientas para poder desenvolverse de la mejor

manera.

Aqui es donde interviene la higiene y seguridad en el Trabajo dado que es una

herramienta mas y esta orientada a proteger la seguridad y la salud del recurso.
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La estrategia y las acciones que se desarrollen respecto de la salud y la seguridad
en el trabajo, crea las condiciones para que el trabajador desarrolle su labor
eficientemente ,evitando riesgos y lesiones laborales o bien atentando contra las

instalaciones de la empresa, ya sea maquinaria o edifico en si.-

3.4.- Sequridad v salud laboral

Consiste en una disciplina muy amplia que abarca varios campos de estudio,

investigacion, y trabajo, muchos de ellos especializados.

En lo general, la seguridad y salud laboral, se debe atender en lo siguiente:

o Fomentar el bienestar fisico, mental y social del trabajador, sea cual fuera su
tarea a desarrollar.

o Prevenir al trabajador sobre las condiciones de trabajo a su salud.

o Prevenir al trabajador en su puesto de trabajo sobre sus riesgos especificos

en su tarea diaria.

. Colocar y mantener al trabajador en un ambiente de trabajo adaptado segun

sus necesidades fisicas y mentales.

o Adaptar la actividad laboral a la persona no la persona al trabajo.

La higiene y seguridad en el trabajo se encuentra enmarcados entonces en un
conjunto de normas y procedimientos que estan orientados a proteger la salud no
solo fisica ,del trabajador, preservandolo de los riesgos a los que se expone al

desarrollar sus trabajos .
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Las CYMAT vy la higiene y seguridad con una responsabilidad sobre la que la
empresa trabaja y se lo hace presente a cada uno de sus colaboradores que integra

la empresa.
La alta direccién hace hincapié a que cada trabajador le corresponde el cuidado de

su propia salud y seguridad en las tareas, mas alla que este la figura del personal de

higiene y seguridad, la obligacion es de todos y de cada uno de los trabajadores.

3.5.- Evaluacién de la cymat elegida: Caso 1

iluminacion.-

Es la cantidad de luminosidad en el area especifica de trabajo, donde el empleado

se desempeiia.

Es la cantidad de luz en el punto focal de trabajo. Los estdndares de iluminacion

estan en funcion al tipo de tareas que el trabajador desempenia.

Mientras mayor sea la concentracion visual del empleado en detalles, sera mas

necesaria la luminosidad en su punto focal de trabajo.

Una insuficiencia de luminosidad provoca problemas como fatiga a los ojos,

irritabilidad, dafios al sistema nervioso y un desempefio defectuoso de las tareas.

Un sistema de iluminacion Industrial debe cumplir y ser:

o Suficiente, de modo que la fuente luminica proporcione la cantidad de

iluminacién necesaria segun la tarea a realizar.
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o Sea constante, estable y uniforme, para evitar fatiga en los 0jos, que se

acomodan a la intensidad variable de la luz.
o Colocada que no encandile al trabajador
En un capitulo del Decreto 351/79 se observan detallados los niveles de iluminacion

aconsejables segun las areas de trabajo.

En el capitulo Xl del decreto351/79 figuran los requisitos minimos que se deben

cumplir:

. La composicion espectral de la luz debe ser la adecuada a la tarea a efectuar,
de modo que permita observar y reproducir los colores en la medida que se sea

necesario. Se debe evitar el efecto estroboscopio en los lugares de trabajo.

. La iluminancia debe ser adecuada a la tarea a realizar.

o Las fuentes de iluminacion no deben producir deslumbramientos directos o
reflejados.

. Los niveles de iluminaciéon deben encuadrarse dentro de lo establecido en la

Tabla 2 — Intensidad minima de iluminacion, que figura en el decreto 351/79 —anexo
IV. Corresponde a las articulos 71 a 84 de la reglamentacion aprobada por decreto
351/79 CAPITULO XII lluminacion y color.

Esta tabla muestra por tipo edificio, local, y tarea visual el valor minimo de
iluminacién en lux necesaria. Cuando los puestos medidos no se encuadran en
ninguno de los puestos que figuran en la tabla 2, se debe comprobar con los niveles
establecidos en la tabla 1-Intensidad media de iluminacién para diversas clases de

tareas visual.
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Anexo 4.- Intensidad media de iluminacién.-- Decreto 351/79

Anexo 5.- Intensidad minima de iluminacién.- Decreto - DECRETO 351/79

Anexo 6 .- Relacién de maximas luminancias.- Decreto 351/79.-

Anexo 7.- Luminosidad en funcién de la iluminancia localizada.- Decreto 351/79

A raiz de lo expresado anteriormente y con el fin de relevar ,controlar y cumplimentar
con la legislacién vigente, la empresa dispone de un plan de mediciones , y dentro
de las mismas establece que tanto las mediciones de iluminacion como de ruido y
vibraciones sean anuales .Estas mediciones son efectuadas por empresas

contratadas a dicho fin mediante licitaciones de servicio.

Por lo general se presupuesta por un muestreo de puntos determinados por la
empresa, segun el area a medir y se intenta hacer un muestreo del total de todas las
areas dentro de la empresa, como sectores de Produccién, Envasamiento, Molinos,

silos de sémola, Zona de taller, depdsitos etc.

Anexo 8.-Protocolo de Resolucién 84/2011 .-

Anexo 9.-Protocolo de Resolucién 84/2011 .-

De acuerdo a las mediciones efectuadas y las recomendaciones efectuadas, la
empresa pondra en marcha un plan de adecuacion en el sector de silos de sémola,
con el fin de garantizar una acorde iluminacién en el area de trabajo y ademas
instalar un sistema de iluminacién de emergencia, punto que no esta cumplimentado

correctamente. Se agregaran luces de emergencia tipo Industrial en el &rea
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mencionada tanto en escalera caracol de silos de sémola como en nivel de piso de

dicha area.

3.6.- Modelo de equipos de emergencia a instalar

¥
= =1
ks |rm

Figura 1.- Equipo de iluminacién de emergencia

Al instalar este equipamiento, simultaneamente se elaborara un plan de
mantenimiento de equipos de emergencia, lo cual mensualmente, el equipo de
trabajo de mantenimiento tendréa el compromiso a revisar el estado de los mismos e

informar al departamento de higiene y seguridad sobre el estado de los mismos.

Se elaborara un check list, de facil llenado y el operario de mantenimiento asignado
a la tarea de control, lo completara y registrara las mediciones. Dicho registro se

entregara al Departamento de Higiene y seguridad de la empresa.

Asimismo la empresa cuenta con una brigada interna de emergencia, que dara
soporte continuo sobre este punto como asi también a todo lo referido con el plan de

emergencia de la planta.
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Anexo 10.-Check list iluminacién de emergencia.-

3.7.- Evaluacion de la cymat eleqgida: Caso 2:

Maqgquinas y herramientas

Las maquinas y herramientas utilizadas en las diferentes actividades deberdn ser

consideradas como un riesgo para los trabajadores que las operen.

Los aspectos principales que pueden causar siniestralidad son:

. Corte por alto grado de afilado o elevadas RPM (revoluciones por minutos).

o Atrapamientos por proximidad de manos a equipos o partes moviles de

herramientas utilizadas.

o Proyeccién de particulas e incrustaciones en el cuerpo del operario.

Las consecuencias mas graves ocurridas por el uso de herramientas en general son:
amputaciones, cortes, golpes, pérdidas total o parcial de la vision, discapacidades

motrices, quemaduras.

A raiz de lo expuesto, sera responsabilidad de la gerencia de la empresa, llevar
adelante un régimen de inspeccion de equipos y herramientas utilizadas por los
operarios, para poder eliminar o minimizar riesgos a los que estan expuestos los
trabajadores, dando prioridad a su salud e integridad fisica. Por tal motivo se realiza
el estudio de cada situacion de trabajo, donde se verificara las condiciones del lugar
y posteriormente adoptar medidas correctivas que garanticen la seguridad del

trabajador.
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Mediante este estudio se analizaran las acciones de mejoras a maquinas y
herramientas utilizadas por los operarios, respetando la normativa vigente (Ley
19587/79 y su Dec. 351/79).

El método utilizado es el analisis de riesgo, el cual se observa e identifica el peligro,
se estima el riesgo, valorando la probabilidad y las consecuencias de que se

materialice el peligro.

El analisis de riesgo proporcionara de qué orden magnitud es el riesgo.

Valoracion de riesgo, con el valor de riesgo obtenido, y comparandolo con el valor de
riesgo tolerable o aceptable, se emite un juicio sobre dicha tolerabilidad o aceptacion
del riesgo en cuestion. Si de esta evaluacion de riesgo se deduce que el riesgo no
es tolerable o no aceptable, hay que controlar el riesgo.

Para determinar la potencial severidad del dafo, se puede considerar:

o Partes del cuerpo que se veran afectadas

o Naturaleza del dafio, graduandolo desde ligeramente dafino a

extremadamente dafiino.

Probabilidad de que ocurra el dafio.

La probabilidad de que ocurra un dafo, se puede graduar, desde baja a alta, con el

siguiente criterio:

. Probabilidad alta: el dafio ocurrira siempre o casi siempre
. Probabilidad media: el dafio ocurrird algunas veces
o Probabilidad baja: el dafio ocurrir4 rara veces.
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Dentro de la normativa vigente Ley 19587 el enfoque a maquinas y herramientas, lo

especifica el Capitulo 15, desde el articula 103 al 137.
Los articulos méas especificos con respecto al control a mi criterio son el 106 y 107,

los cuales ayudan a realizar las inspecciones correspondientes antes y durante el

uso de una herramienta.

3.8 Identificacion de riesgos durante la actividad de

mantenimiento en silos de sémola

Durante una inspeccion de rutina en el momento de trabajos de mantenimiento en
silos de sémola, se observé que el equipo utilizado para realizar soldaduras y
amolado era sub.-estandar, con lo cual, se solicitd al supervisor de mantenimiento

gue detenga las tareas y adecue las herramientas en cuestion.

Se solicit6 que se cambien mandmetros de equipos de oxicortes, que se
encontraban rotos y que se coloqguen los tubos en un carro con su correspondiente

cadena de proteccion para evitar caidas de los mismos.

Un punto importante encontrado fue que no estaba confeccionado el permiso de
trabajo en caliente antes del inicio de las tareas, motivo por el cual, aumenta
considerablemente el riesgo de explosién e incendio en una zona de polvo en

suspensién como es la zona de silos de sémola.
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3.9 Acciones de mejora

La valorizacién del riesgo es importante, para garantizar un correcto control de

riesgos se adoptaron las siguientes medidas correctivas en el area:

o Previo al inicio de cualquier tarea de mantenimiento en los silos de sémola, se

confeccionara un permiso de trabajo (caliente, en altura, confinado etc.).

o Se informara a Seguridad e higiene previa al inicio de las tareas, para que

evalué los riesgos acordes a las tareas a efectuar.
o Se realiza un Check list de PRE uso de equipo, previo a su utilizacion.

o Se verificaran y evaluar los potenciales riesgos con el fin de determinar el

correcto EPP para dichas tareas.

o En casos especiales o que lo requiera la tarea, se vallara la zona de trabajo

para evitar riesgos a otros operarios involucrados accidentalmente.

o Se capacitara a todo el personal de mantenimiento de planta, para explicar
riesgos y peligros puntuales, que se originan en los silos de sémola durante las

tareas de mantenimiento.

Continuando con el mejoramiento de la inspecciones y controles a maquinas y
herramientas, la empresa ejecuta cada 6 meses un plan de Auditoria general en la
planta, dentro de la misma, revisa el area de equipos y herramientas, con el fin de
verificar su eficacia y proponer situaciones de mejora en lugares o equipos que no

estén dentro del marco legal corporativo.

Se trabaja con un modelo de planilla de verificacion y a raiz de lo observado, se

clasifica a la empresa por un nimero de % de cumplimiento,
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Anexo 11.- Auditoria de equipos e instalaciones.-

inevitablemente al trabajar con equipos y herramientas eléctricos, estamos
asociando el riesgo eléctrico siempre en estas tareas, por eso es muy importante la
realizacion de PRE usos de equipos y herramientas, previo a la realizacion de
cualquier ejecucion de trabajo, ya sea en zona de talleres como asi entre las areas

de también en cualquier parte de la planta.

Para respaldar este tipo de control, la empresa realizo un procedimiento de trabajo

seguro, para todos los trabajos usando tension eléctrica.
Este procedimiento fue confeccionado en conjunto entre las areas de Mantenimiento
y la de Higiene y Seguridad, con el fin de capacitar y concienciar a todo el personal

de planta sobre sus responsabilidades y riesgos al trabajar con equipos eléctricos.

A continuacion se detalla el procedimiento enunciado:

SEGURIDAD ELECTRICA

1. Objetivo y aplicacién

Contar con un procedimiento para realizar en forma segura maniobras y

reparaciones eléctricas.

El presente procedimiento es de aplicacion en los sectores de servicios centrales de
planta Tres Arroyos.
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2. Definiciones

Muy baja tension (KBT): Corresponde a tensiones hasta 50 voltios en corriente

continua o alternada.

Baja tension (BT):
Corresponde a tensiones por encima de 50 voltios y hasta 400 voltios en corriente

continua o alternada.

Media tension (MT): Corresponde a tensiones por encima de 400 voltios y hasta

33.000 voltios inclusive.

Alta tensién (AT): Corresponde a tensiones por encima de 33.000 voltios.

Tensién de Seguridad: Se considera como tension de seguridad hasta 24 voltios

respecto a tierra.

Instalacién eléctrica: todos los equipos eléctricos que aseguran la generacion,

transmision, conversion, distribucion y uso de energia eléctrica.

Operador de tablero general: persona adecuadamente entrenada o supervisada

para operar en centros de transformacion y distribucion.

Elemento de proteccion: incluye anteojos, gafas y proteccion de cara, guantes y

zapatos que proveen aislacion y herramientas aisladas eléctricamente.
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3. Descripcion

3.1 Responsabilidades

Gerente de Operaciones

. Asegurar la implementacion de este procedimiento

. Delegar la responsabilidad primaria sobre el mantenimiento eléctrico a

personas adecuadamente calificadas.

Operador de tablero general

o Asegurarse que el trabajo sobre equipo eléctrico se realice en forma segura y

en cumplimiento de la legislacion.

Coordinador de S&E

o Monitorear y auditar el programa de seguridad eléctrico.

o Provee asistencia cuando sea requerido.

3.2 Blogueo de un aparato de corte o seccionamiento.-

Es el conjunto de operaciones destinadas a impedir la maniobra de dicho aparato y a
mantenerlo en una posicion determinada de apertura o cierre, evitando su

accionamiento involuntario.
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Dichas operaciones incluyen la rotulacion correspondiente, para evitar que el

aparato pueda ser operado accidentalmente por otra persona. Ver PAC PO SE 35
Estas operaciones solo corresponden realizarlas y es su responsabilidad a los
operadores de TAB. GEN., u otra persona capacitada que designe la supervision del

area.

3.3 Tarjeta de seqguridad para corte de suministro en seccionales

Las tarjetas de seguridad seran de para trabajos eléctricos. Las tarjetas deberan

contener la siguiente informacion:

o Denominacién del equipo o sistema

o Razon de la desconexion

o Supervisor de la seccién (electricidad, mecénica u otro).
o Tiempo de ejecucion de las tareas.

o Tarjeta colocada por (Operador de tablero general).

. Tarjeta retirada por (Operador de tablero general)

Las tarjetas estaran firmadas por la persona que realizaré el trabajo, el operador de
TAB. GEN. que realiza la maniobra y el supervisor del sector al cual pertenece el

operario que realizara el trabajo.

Las Unicas personas que estan autorizadas a retirar las tarjetas de seguridad, son el

operador del TAB. GEN. o el supervisor del sector. Servicios Centrales.-

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 101



pro Paria ad Detm PROYECTO FINAL INTEGRADOR

3.4 Maniobras v procedimientos

3.4.1 Distancias de Sequridad

Son necesarias para prevenir descargas disruptivas en trabajos efectuados en la
proximidad de partes no aisladas de instalaciones eléctricas en servicio. Las
separaciones minimas, medidas entre cualquier punto con tension y la parte méas
proxima del cuerpo del operario o de las herramientas no aisladas por €l utilizadas

en la situacion mas desfavorable que pudiera producirse, seran las siguientes

Nivel de Tension

De 0 a 50 voltios Ninguna
Mas de 50 V hasta 13.200 V 0,80 metros
Mas de 13.200 V hasta 33.000 V 1,20 metros

Distancia Minima

Estas distancias pueden reducirse a 0,60 m, por colocacion sobre los objetos con
tension de pantallas aislantes de adecuado nivel de aislacién y cuando no existan
rejas metdlicas conectadas a tierra que se interpongan entre el elemento con tension

y los operarios.

3.4.2 Maniobras

l. Determine la condicion operativa del circuito antes de proceder a abrir
0 cerrar un interruptor. Esta precaucion asegura su proteccion en caso de que el
circuito tenga fallas, o para proteger a otro trabajador en el caso de que esté

expuesto.
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Il Abra o cierre el seccionador de manera firme y positiva usando suficiente
fuerza para parar o unir el contacto de las cuchillas rapidamente. Esta accion evitara

arcos innecesarios cuando las cuchillas efectian o rompen el contacto.

II. Abra o cierre los seccionadores en forma total. Cuando se dejan parcialmente
abiertos pueden causar arcos eléctricos con serios dafios para el dispositivo y

posibles quemaduras al Operador.

V. No se permite anular los blogueos o enclavamientos de los dispositivos de
corte 0 seccionamiento para maniobrarlos. Tales elementos evitan realizar falsas
maniobras y todo desperfecto sobre los mismos debera ser reparado en forma
inmediata.

V. En el caso de los interruptores automaticos de MT operarlos siempre que sea

posible desde el pupitre.

3.4.3 Trabajos en subestaciones

Ninguna persona debera intentar hacer un trabajo de mantenimiento dentro de
una Subestacion sin informar previamente a los operadores de TAB. GEN.;

asimismo es necesario que esté acomparfado por otra persona del sector.

Todo permiso para trabajar en una subestacion debera ser autorizado por el Jefe de

servicios centrales.

Le es permitido ingresar a las subestaciones solamente a operadores de TAB.
GEN.

Toda otra persona que por distintos motivos necesite ingresar, deberd solicitar

la autorizacion al operador o al Supervisor del sector SERVICIOS CENTRALES.
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No se podran retirar las rejas o tapas abulonadas de proteccion de celdas en una
instalaciéon de MT antes de dejar sin tension los conductores o aparatos de las
mismas, sobre los que se va a trabajar. Luego tomar si hay presencia de tension
para poner a tierra las barras con los morcetos. Reciprocamente dichas rejas o

tapas deberan estar colocadas antes de dar tensién a dichas elementos de la celda.

Se prohibe almacenar materiales dentro de las subestaciones, salas de

tableros o areas cercadas de tableros o subestaciones a la intemperie.

Toda subestacion debe contar con instalaciones de servicios adecuadas
como, aire seco, tomacorrientes, aparejos, etc., que aseguren realizar tareas con la

maxima seguridad, tratando de evitar conexiones o maniobras improvisadas.
Muestre en las subestaciones en forma visible mediante cuadros, péster, etc.,
los sistemas de distribucion de las cargas cuando los mimicos del pupitre o tablero

no sean suficientemente claros, a fin de facilitar maniobras en caso de emergencia.

3.4.4 Trabajos sobre méaquinas eléctricas

No esta permitido realizar tareas de mantenimiento bajo tensién de equipos rotantes,
como cambio de escobillas en maquinas sincrénicas, motora o excitatriz de corriente

continua, etc.

Cualquier trabajo de reparacion o mantenimiento sobre motores o generadores

eléctricos debera hacerse con la maquina parada y des-energizada.

Controle que las protecciones de las partes rotantes externas como cubre
ventiladores o acoplamientos, etc., estén en condiciones seguras. De no ser asi

comuniquelo para su reparacion.
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3.4.5 Trabajos sobre baterias

1- Cuando se requieran realizar tareas de limpieza o mantenimiento sobre baterias
de acumuladores eléctricos se tendra especial cuidado en los elementos de
proteccion personal a usar como también en la realizacion de la tarea en si. No
olvide de los elementos a manejar son causticos o0 acidos y los sistemas estan bajo

tension y con gran capacidad de carga.

2- Antes de comenzar un trabajo sobre un local de baterias se debe verificar

que la sala esté adecuadamente ventilada.

En caso de detectarse olor considerable de vapores de electrolito, avisar al
Supervisor para mejorar tal condicién. Siempre trate de evitar la acumulacion de

gases que formen atmésferas nocivas e inflamables.

3- Normalmente los bornes desnudos con tension de cada elemento se encuentran a
poca distancia entre si por lo cual es necesario actuar con precaucion, usando
preferentemente herramientas aisladas y evitando caidas o movimientos
inadvertidas que puedan provocar puestas a tierra o cortocircuitos entre elementos

gue producirian chispas eléctricas considerables.

4- Si bien los conductores desnudos con tension estan instalados de modo que es
improbable para el trabajador el contacto simultdneo e inadvertido entre ambos, no
olvidar que la tensién de 125 voltios de los sistemas de corriente continua es un

valor peligroso y por tal se tendran en cuenta las precauciones para B.T.
5- Para trabajos de manipuleo, carga de agua, electrolitos, limpieza, etc., se debera
usar guantes apropiados para &cidos o causticos, proteccion facial, manga que

eviten accidentes contra salpicaduras de electrolito, ademas de la proteccién normal.

6- Se prohibe fumar en areas de baterias.
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3.5 Reglas basicas generales para trabajos en media y alta tension

A) En los puntos de alimentacién principales aguas arriba:

A.1) Abrir con corte visible todas las fuentes de tension, mediante
interruptores y seccionadores que aseguren la imposibilidad de su cierre
intempestivo. Cuando el corte no sea visible en el interruptor, deberan  abrirse los
seccionadores a ambos lados del mismo y sacar fusibles si los hubiere en caso

necesario asegurandose que todas las cuchillas queden bien abiertas.

A.2 ) Extraer los aparatos de corte y seccionamiento. Colocar tarjeta de seguridad

facilmente visible.

B) En el lugar de trabajo

B.1) Verificar la ausencia de tension mediante los instrumentos apropiados
para MT: “Detector de Ausencia de Tension Unipolar Audiovisual’. Para esto es
necesario utilizar los equipos de proteccion personal como si hubiera tension;

Ademas se debera mantener la distancia de seguridad adecuada a la tension.
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NIVELES DE TENSION DISTANCIA MINIMA
de ceroa50V ninguna

mas de 50 V hasta 1 Kv. 0.8 m

mas de 1 Kv. Hasta 33 Kv. 1.20m

mas de 33 Kv. hasta 66 Kv. 1.20m

mas de 66 Kv. hasta 132 Kv. 1.50m

mas de 132 Kv. hasta 150 Kv. 1.65m

mas de 150 Kv. hasta 220 Kv. 2.10m

mas de 220 Kv. hasta 330 Kv. 290 m

mas de 330 Kv. hasta 500 Kv. 3.60m

TABLA 12 Relacién entre niveles de tension y distancia minima.-

B.2) Se descargara a tierra la instalacion a manipular, (una vez verificada la

ausencia de tension con los medios apropiados, segun el nivel de tensién.)

B.3) Poner a tierra y en cortocircuito a todos los conductores y partes de la
instalaciéon que accidentalmente pudieran ser energizadas, o que no pudieran
separadas mediante la extraccion de los aparatos de maniobras. Estas operaciones
se efectuaran también en las lineas aéreas en construccion o separadas de toda

fuente de energia. Colocar (cerrar) seccionadores de puestas a tierra si los hubiere.

B.4) Delimitar la zona de trabajo colocando las sefiales de seguridad adecuadas

para el area.

C) Reposicion del servicio:

Después de finalizada la tarea el responsable del trabajo comprobaré:
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1. Retiro de herramientas, materiales sobrantes, elementos de sefializacién y
limpieza del sector utilizado.
2. Que los cortocircuitos y puesta a tierra colocados por él han sido retirados.
3. Que el personal se haya retirado de la zona en cuestion.
4. Realizacién de pruebas de aislacion con megdémetro o ensayo de rigidez
dieléctrica, en  caso de ser necesario.
5. Quitara personalmente las tarjetas puestas en seccionadores aguas arriba.

6. Insertara y cerrara el equipo en forma personal.
El responsable del trabajo solicitard al operador del TAB. GEN. Desbloquear y cerrar
los aparatos de seccionamiento que habia hecho abrir aguas arriba, retirando las

tarjetas de sefializacion y candados.

3.6 Procedimiento para trabajos en baja tensién

1) Se generara el permiso de trabajo seguro a través de quien corresponda.-
2) Se solicita al operador de TAB. GEN. la tarjeta de seguridad donde constara el

tipo de trabajo a realizar.

3) El operador de TAB. GEN. Desactiva el equipo desde los seccionales y lo entrega

al responsable del trabajo. Coloca la tarjeta, ya sea:

. Mecanico
o Eléctrico
o Cualquier sector que lo solicitara.
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A) Ejecucién de trabajos sin tension.

A.1) Seccionar la parte de la instalacién donde se va a trabajar, separandola
de cualquier posible alimentacion, mediante la apertura de los aparatos de

seccionamiento mas proximos a la zona de trabajo y aguas arriba.

A.2) Bloguear en posicion de apertura y extrayendo los aparatos de
seccionamiento iniciados en A.1). Colocar en el mando de dichos aparatos un rotulo
de advertencia, bien visible; para el caso que no sea posible inmovilizar fisicamente

los aparatos de seccionamiento.

A.3) Verificar la ausencia de tension en cada una de las partes de la

instalacién que ha quedado seccionada.

A.4) Colocar a tierra los dispositivos eléctricos a manipular.

B) Reposicion del servicio

Después de finalizada la tarea el responsable del trabajo comprobaré:

1. Retiro de herramientas, materiales sobrantes, elementos de sefalizaciéon y

limpieza del sector utilizado.

2. Los cortocircuitos y puesta a tierra colocados por él hayan sido

retirados.

3. Que el personal se haya retirado de la zona en cuestion.

4. Quitara personalmente las tarjetas puestas en seccionadores aguas

arriba.

5. Liberara el equipo en forma personal.
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El operador de TAB. GEN. procederd a desbloquear y cerrar los aparatos de
seccionamiento que habia hecho abrir aguas arriba, retirando las tarjetas de

sefializacion

3.7 Procedimientos paratrabajos eléctricos de media tension

1) Se genera el permiso de trabajo General (ver PAC PO SE 31) a través de los
sectores que lo requieran, siempre visado por el Jefe o el Supervisor del area
Servicios Centrales y se confecciona la tarjeta de seguridad donde se aclara

quien realizara el trabajo, que puede ser:

. Mecanico
o Eléctrico
o Cualquier sector que lo solicitara.

3.8 Practicas seguras paratrabajos eléctricos

3.8.1 Precauciones personales

PRECAUCIONES

1. Considere cuidadosamente el resultado de cada uno de sus actos; no existen
razones para que Ud. tome riesgos innecesarios que pongan en peligro la seguridad

suya y la de los demas.

2. Esté siempre precavido, ubiquese en una posicion segura mientras trabaja para
evitar caidas, tropiezos, resbalones o movimientos hacia atras que puedan hacerle

tocar conductores energizados.
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3. Esté plenamente seguro y a satisfaccion de que esta trabajando bajo condiciones

de seguridad. No puede depender siempre del cuidado que tengan los demas.

4. Ejercite el madximo cuidado, y considere a todos los circuitos eléctricos como Si
estuvieran cargados con corriente eléctrica, trate a las fuentes y circuitos de energia

eléctrica con respeto y considérelos potencialmente peligrosos.

5. Evite los anillos en los dedos, alhajas, cadenas, relojes, y articulos que pueden
ser tomados por los equipos en movimiento, o puedan entrar en contacto con

circuitos eléctricos.

6. Obtenga tratamiento médico para todas sus lesiones; la méas leve puede

provocar infeccion si es desatendida.

7. Provea con barreras fisicas, o bien proteja todas las condiciones de riesgo que se
provocan durante el desarrollo del trabajo hasta que se restablezcan las condiciones

normales.

8. Reponga las protecciones de Seguridad que se hayan retirado del equipo por

necesidades de trabajo.

9. Mantenga un buen ordenamiento y limpieza durante el desarrollo del trabajo, y al
completarse el mismo, recuerde que los materiales sobrantes deberan ser retirados

dando la ubicacién que corresponda a los mismos.
10.Todo el personal electricista debera estar familiarizado con los métodos de

respiracion artificial.

11.Evite que los cables se encuentren en contacto con el agua 0 que permanezcan

dentro de ella cuando se usan equipos eléctricos.
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12.No atar cables eléctricos de aislacion simple a estructuras metélicas o rieles. Use

un elemento auxiliar no conductor.

13.No efectuar conexiones eléctricas de caracter precario sobre cajas de

conexiones.

14.Nunca conecte o desconecte un circuito eléctrico con energia donde se
encuentre presente el riesgo de gases inflamables, o atmésfera explosivas excepto

gue se lo haga con un interruptor adecuado para las caracteristicas de esta area.

15.Siempre coloque todos los bulones y ajustelos debidamente cuando haya
efectuado alguna reparacion en cajas de conexiones eléctricas. No opere equipos

eléctricos donde falten las tapas o éstas carezcan de bulones.

16.Nunca dirija un chorro de agua contra equipos o conductores eléctricos. En caso
de incendio use solamente extintores de Polvo Quimico Seco o CO; especiales para
este fin.

17.Nunca abra circuitos secundarios de transformadores de corriente cuando éstos

estén en servicio.

18.Nunca desconecte interruptores excepto que Ud. conozca el alcance de la

interrupcion.

19.Si un elemento de proteccion salta, pruebe el circuito con el instrumental
correspondiente antes de cerrar nuevamente el mismo, salvo en casos urgentes
donde esta permitido volver a ponerlo en posicién de trabajo y solamente una vez
qgue no haya signos de fallas eléctricas serias. si el elemento de protecciéon salta

nuevamente, notifique a su Supervisor.
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20.Marque, para identificaciones futuras, cualquier circuito que Ud. instale o

cambie.

PORTATILES DE ILUMINACION

1. Las portétiles de iluminacién deberan ser de 24 voltios (tension de seguridad).

Esto incluye también cualquier tipo de balizamiento.

2. Los transformadores para alimentacion a portatiles deberdn ser de 220 o 380
voltios de entrada y 24 voltios de salida méaxima. El transformador y la caja metalica
del mismo deberan estar puestos a tierra a través de su ficha correspondiente y el
cable de alimentacion al mismo de doble aislacion, flexible y de longitud minima
(véase detalle en apartado de herramientas eléctricas). Sobre la caja deberan tener

una chapa caracteristica inalterable donde consten:

El nimero de transformador

Su tensién de entrada.

Su tensién de salida.

Su potencia.

Estos datos evitaran su uso indebido como también facilitaran su control periddico.

A los espacios confinados no se debe ingresar el transformador, sino solamente las

portatiles por lo que éstas deberan tener cables de longitud adecuada.
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PROTECCION PERSONAL

1. - INDUMENTARIA

o Use ropa que ajuste comodamente cuando trabaje sobre o cerca de

circuitos o aparatos cargados con corriente eléctrica.

o Mantenga las mangas cubriendo los brazos y evite el uso de articulos

innecesarios. Se debe usar zapatos o botines de seguridad con aislacion.

o No use corbatas, anillos o pulseras metalicas.

INTERPRETACION DE LA _SELECCION DE EPP

La seleccion de los EPP se basa en dos divisiones especiales que estd compuesta

por:

Riesgo eléctrico: clasificacion segun tensiones y corrientes nominales de los equipos

sobre los que se debe trabajar.

* A: Tensiones menores a 25 V +20% o corrientes menores a 13 A (en BT).

* B: Tensiones menores a 25 +20% y corrientes mayores a 13 A. Tensiones

mayores a 25 +20% hasta 230/415 V y corrientes menores a 63 A.

» C: Tensiones de 230/415 V hasta 1000 V y corrientes mayores a 63 A.

» D: Tensiones mayores a 1000 V y corrientes mayores a 300 Ma.

Nota: 230 V entre fase y neutro, 415 V entre fases.
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Condiciones de Trabajo: clasificacion segun la tarea a realizar.

* 4: Trabajando en condicién desenergizada.

» 3: Trabajando cerca de partes energizadas.

» 2: Realizando los procedimientos para trabajar en forma segura.

» 1: Trabajo sobre partes energizadas.

La tarea a realizar y los niveles de tension y corriente del equipo en el que se trabaja
arrojan una categoria de riesgo segun la matriz y define el nivel de proteccién
requerida.

En funcion del resultado del analisis se definen cuatro niveles de proteccion:

- EPP para arc flash no requerida.

- EPP clase 1 (IEC) o categoria 2 NPFA (8 cal/cm2).

- EPP clase 1 (IEC) o categoria 2 NPFA (8 callcm2) + escafandra y guantes
aislantes (adecuados al nivel

de tension).

- EPP clase 2 (IEC) o categoria 3 NPFA (25 callcm2) + escafandra y guantes

aislantes (adecuados al nivel de tension).

La tarea a realizar y los niveles de tension y corriente del equipo en el que se trabaja
arrojan una categoria de riesgo segun la matriz y define el nivel de proteccién

requerida.
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Categoria Descripcion de la Ropa Minimo ATPV
de Riesgo Material no inflamable y que no se funda o derrita (Entre paréntesis tipica (CAL/ICM2)
cantidad de capas de tejido por prenda)
0 Material no inflamable y que no se funda o derrita (1) N/A
1 Camisa ignifuga y pantalén ignifugos (1) 4
2 Camiseta de algodon + camisa ignifuga + pantalon ignifugos (1 o 2) 8
3 Camiseta de algod6n + camisa ignifuga y pantalén ignifugo + overol 25
ignifugo, o camiseta de algoddn + overoles ignifugos (2 o 3)
4 Camiseta de algodo6n, camisa ignifuga y pantalén ignifugo + un saco 40

multicapa (3 0 mas)

TABLA 13 .- Descripcion de ropa segin norma NFPA 70E

MATERIAL DE SEGURIDAD

l. Ademas del equipo de proteccion personal obligatorio se considera material

de seguridad que debe utilizarse en cada caso particular para trabajos en

instalaciones de baja y media tension, el siguiente:

Guantes aislantes

° Protectores faciales

. Taburetes o alfombras aislantes

o Pértigas de maniobra aislantes

o Vainas y caperuzas aislantes

. Detectores o verificadores de tension
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o Herramientas aisladas

o Material de sefializacion (discos, vallas, cintas, banderines)

o Lamparas portéatiles de 24 voltios

o Transformadores de seguridad para 24 voltios de salida (méximo)

o Transformadores separadores de baja tension (proteccion galvanico) para un

consumidor (mé&ximo)

¢ Interruptores diferenciales de alta sensibilidad

e Equipo de puesta a tierra

Se emplearan estos u otros tipos de elementos adecuados, segun el tipo

de trabajo.

1. Los elementos de proteccion y el material de seguridad deberan ser
cuidadosamente examinados a intervalos regulares y deberan descartarse todos los

que se encuentren en condicionen inseguras.

2. Los guantes de goma deberan ser examinados cuidadosamente y probados
con aire antes de usarlos, deben inspeccionarse para verificar si no tienen grietas,
rajaduras, cortes, etc. Es peligroso usar guantes de goma sobre aparatos o circuitos

energizados "vivos" que exceden los 3000 Volt a tierra.
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3.8.2 Equipos e instalaciones

GENERALIDADES

1. Las instalaciones y equipos a instalar deberdn ser de caracteristicas
constructivas que cumplan con los requisitos y normas internas, nacionales e

internacionales vigentes en funcion de la clasificacion del &rea donde se los instala.

2. Las masas de los equipos, deberan estar unidas eléctricamente a una toma a
tierra (jabalina) o a un conjunto de tomas a tierra interconectadas. El circuito de
puesta a tierra debera ser continuo, permanente, tener la capacidad de carga para

conducir la corriente de falla y una resistencia apropiada.

Los valores de las resistencias de las puestas a tierra o sistemas de puesta a tierra
deberan estar de acuerdo con el umbral de tension de seguridad y los dispositivos

de corte elegidos.

1. Se prohibe usar como conductor neutro una masa de estructura, cafieria o

equipo.

2. Las instalaciones eléctricas de iluminacion, tomacorrientes y todo suministro
desde donde se utilicen alimentaciones monofasicas para prestaciones personales
contaran con dispositivos de proteccion como disyuntores diferenciales que ante la
existencia de cualquier defecto de aislacion, saquen de servicio la instalacion o parte
averiada de la misma para proteger a las personas contra riesgo de contacto con

masas puestas accidentalmente bajo tension.
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TRABAJOS Y MANIOBRAS EN INSTALACIONES ELECTRICAS

GENERALIDADES

1. Cada uno de los empleados debera estar capacitado con respecto a experiencia
y conocimientos generales para desarrollar el trabajo en particular al cual ha sido

asignado.

2. Analice el trabajo cuidadosamente para detectar todos los riesgos presentes y
verifiqgue que todas las protecciones de seguridad o dispositivos estan colocados
para su propia proteccion, la de otros trabajadores y la de los aparatos.

3. Examine todos los dispositivos de seguridad antes de usarlos para determinar Si
se encuentran en buenas condiciones mecénicas. Aseglrese que se utiliza el

dispositivo que corresponde para el trabajo en particular que debe efectuarse.

4. Provea protecciones de seguridad tales como letreros, cercos con sogas en los
lugares de trabajo, etc., para lograr un entorno seguro hacia las personas que se
encuentran cerca, pero que no estan afectadas al trabajo en particular que se desea

realizar.

5. Planee los aspectos de seguridad dentro de cada trabajo y considere que la
limpieza y el ordenamiento son esenciales para su seguridad personal y la

de los demaés.

6. En todos aquellos casos en que el trabajo es riesgoso y se desarrolla sobre o
cerca de conductores o aparatos eléctricos energizados, por lo menos dos hombres
deben trabajar juntos, y cuando por alguna circunstancia uno de los hombres debe
alejarse del trabajo, dejando a uno solo, este Ultimo podrd realizar trabajos

solamente fuera de la zona de riesgo.
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El trabajo en la zona de riesgo puede reanudarse solamente cuando otro hombre se

haga presente.

7. Es responsabilidad del Supervisor, responder por cada persona que se halla en
su Grupo antes de dejar el trabajo (horas de interrupcion del trabajo), ya sea para

almorzar o cualquier otra razon.

8. Considere a todos los circuitos eléctricos, como peligrosos. El contacto con bajas

tensiones ha provocado la caida de trabajadores de escalera y andamios.

PERMISOS

1. Toda vez que se requiera des-energizar un equipo o circuito eléctrico de BT o MT,
se debera emitir un Permiso para Trabajos en SECCIONALES, colocando las
tarjetas respectivas.

2. Los contratistas deberan seguir el procedimiento operativo de control de
contratistas,(PAC PO SE 15 01) y gestionar el permiso de trabajo correspondiente

ante el responsable del trabajo.

TRABAJOS SIN TENSION EN TABLEROS, SUBESTACIONES Y MAQUINAS

PRECAUCIONES

l. Seccionar la parte de la instalacién donde se va a trabajar, separandola de
cualquier posible alimentacion, mediante la apertura de los aparatos de corte o
seccionamientos. En caso de ser posible bloguearlos en dicha posicién mediante el
corte de tension al sistema de enclavamiento, separando la barra de accionamiento,

etc.
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Il. Colocar en el mando de dichos aparatos la tarjeta correspondiente bien

visible, para evitar maniobras accidentales sobre el mismo.

A. Tomar las precauciones que se listan a continuacién y que se aplicaran segun

las necesidades y riesgos del trabajo a ejecutar:

B. Verificar la ausencia de tension en cada una de las partes de la

instalacién que ha quedado seccionado, con instrumentos adecuados a la tension de

la misma.
C. Descargar la instalacién cuando corresponda a sistemas de MT.
D. Extraer los interruptores tomando todas las precauciones necesarias para

realizar una maniobra segura como:

e Usar guantes.

e Usar dispositivos de extraccion adecuados (manijas).

e Cortar la tensiéon de comando.

e Cortar la tension de carga.

e Desconectar las fichas correspondientes.

e Realizar movimientos rapidos Yy seguros.

E. Puesta a tierra y en cortocircuito del sistema sin tension con elementos

apropiados en cada una de las partes que accidentalmente pudieran ser
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energizadas o en el caso de no poder extraer los interruptores. Se prohibe usar la

cadena de eslabones como elemento de puesta a tierra o cortocircuito.

F. Si la puesta a tierra se hiciera por seccionadores de tierra, debera asegurarse que
las cuchillas de dichas aparatos se encuentren todas en la correcta posicion de

cierre.

G. Se delimitara la zona de trabajo.

H. En caso de existir partes parcialmente energizadas, se protegeran mediante la
colocacion de placas, pantallas, mantas, etc. de materiales aislantes adecuados a la

tension del sistema.

Para la colocacion de las mismas se usaran guantes aislantes u otro elemento que

se considere apropiado para la maniobra.

I. Bloguear los accesos de los compartimientos adyacentes que contengan
elementos energizados mediante el uso de sogas, cintas autoadhesivas, etc. y con
carteles visibles de advertencia de "PELIGRO TENSION", o similares, a los efectos

de impedir el acceso accidental a los mismos.

. Desconectar las fichas correspondientes.

. Realizar movimientos rapidos Yy seguros.

Il Abra totalmente los interruptores antes de intentar retirar los fusibles. El retirar
un fusible de un circuito con tensién sin antes haber abierto el interruptor es

sumamente peligroso.

IV Use un extractor de fusibles de bajo voltaje para sacar fusibles en un circuito

de menos de 500 volts y que no tenga instalado un interruptor. Verifique que el
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circuito no tenga consumo de corriente, coléquese protector facial con pechera

ignifuga y guantes.

V  Utilice un extractor de fusibles o pértigas de MT, aprobado para extraer
fusibles, y desconectores en los circuitos de mas de 400 voltios, donde no se han

provisto de interruptores. Coloquese protector facial con pechera ignifuga y guantes.

VI Retire los fusibles rompiendo el contacto del lado de la alimentacion de
corriente primero y use el proceso inverso cuando los reemplaza. Inserte el fusible

en el terminal sin corriente primero.

VIl Cuando realice puestas a tierra y cortocircuito como medida de proteccion,
siempre comience abulonando o fijando la prensa del terminal de tierras luego con
una herramienta aislada o pértiga sostenga las mordazas restantes y toque los
conductores desnudos para verificar la falta de tension. Coléquese protector facial
con pechera ignifuga y guantes.

Recién en ese momento conecte el circuito atierra.

TRABAJOS SOBRE TABLEROS

Todo trabajo de reparacion o mantenimiento en tableros o arrancadores se debera

hacer sin tension.

Cuando por razones técnicas se deban verificar las secuencias 0 maniobras con
tensibn sobre dispositivos de control, éstas se haran siempre separando o

desconectando el circuito de potencia asociado.

En tableros o arrancadores cercanos a areas confinadas como recintos de bombas,
etc.,, se deberan extremar las medidas para minimizar tales maniobras. Caso

contrario se verificara que los elementos de comando que intervengan en la prueba
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sean de consumo despreciable a fin de evitar la produccion de pequefias chispas

eléctricas.

Cuando deba poner en servicio un equipo, realice todas las pruebas convenientes

que garanticen un buen funcionamiento utilizando equipos adecuados.

Liste las pruebas de verificacion necesarias y realice las en forma ordenada
cuidadosa. Obtendra una mejor coordinacion de las mismas y un elevado grado de

seguridad y eficiencia.

1- Antes de aplicar tension a un circuito por primera vez se le debera efectuar un
minucioso chequeo. Este debera ser hecho por el Supervisor o por un trabajador

delegado por él.

2- Verifique que las condiciones de aislacion contra tierra y entre fases vivas del
circuito estén con valores aceptables, para evitar corrientes de fuga perjudiciales a la

instalacion o equipo. Utilizar MEGOMETROS.

3- Cuando necesite realizar pruebas de verificacion o inyeccion de tensién sobre un

circuito utilice instrumentos adecuados a la tensién de servicio.

4- Cuando necesite inyectar tension o corrientes de ensayo en un circuito, extremo

los cuidados para llevar a cabo una tarea segura, con acciones como:

e Cercar el area.

e Colocar carteles de advertencia.
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e Montar guardia.

e Controlar cuidadosamente.

5- Cuando pruebe maquinas rotativas o equipos en general en el taller de
mantenimiento, luego de una reparacion, tenga precaucion que las conexiones
provisorias sean seguras y queden bien aisladas o protegidas contra contactos
inadvertidos de otros trabajadores. Ordene los cables de prueba a fin de que nadie
tropiece con ellos o sefialicelos a fin de que queden bien visibles. Obstaculice o valle

el area alrededor de la maquina o equipo en prueba.

Nunca deje chavetas sueltas o precariamente fijadas sobre los ejes de las maquinas

en prueba.

TRABAJOS SOBRE POSTES / COLUMNAS

1- Antes de comenzar el trabajo debe solicitar el permiso de trabajo

correspondiente. Avisar a  SE (Seguridad y Medio Ambiente)

2- Antes de intentar un trabajo sobre un poste eléctrico, se deberan determinar que
los postes sean sdlidos a nivel de suelo y libres de defectos como grietas, rajaduras,

o cualquier otro que pueda provocar su rotura o caida.

Un poste defectuoso debera ser apuntalado y se le colocard arrastramiento en

tres direcciones diferentes, hasta tanto pueda ser reemplazado.

3- En las columnas, verifique el estado de fijacion y corrosiéon del mismo y su
conexion a tierra. Asimismo el estado de los aisladores y la fijacion de los

conductores a éstos.
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Cualquier anormalidad  sobre estos considerandos que pudiese provocar un

accidente sera reparado antes de la tarea que se pretende realizar.

4-  Des-energice las lineas adyacentes cuando no estan debidamente aisladas y

en lo posible coloquelas a tierra.

5- Haga uso de plataformas hidroelevadoras o andamios para realizar los trabajos.

Use arneses de seguridad.

QUEDA PROHIBIDO EL USO DE PALLETS SOBRE AUTOELEVADORES PARA
REALIZAR TAREAS SOBRE POSTES / COLUMNA

TEMA TRABAJOS SOBRE CONDENSADORES

I- Descargue la corriente de los capacitores (o condensadores) antes de intentar
manejarlos o efectuar conexiones. Los capacitores, aunque hayan sido
desconectados con anterioridad de la fuente de energia eléctrica, pueden tener una
carga acumulada que es suficiente como para lesionar a una persona que entre en

contacto con los terminales.

2- La descarga puede efectuarse en forma segura y sin inconvenientes usando una
resistencia de valor apropiado a un conductor bien aislado y punteando los
terminales entre si y contra la cuba del mismo. Asegurese que tal resistencia o
conductor esté bien aislado en el punto donde usted lo toma con la mano y que
tenga suficiente aislacion para soportar el voltaje de descargar, si tiene dudas

consulte a su Supervisor
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3. Documentos relacionados y adjuntos
PAC PO SE 31 - Permiso de Trabajo General

PAC PO SE 32 Trabajos en Altura

PAC PO SE 35 Corte, Bloqueo e Identificacion

CS PO SE 15 4.4.6 05 - Condiciones Generales de Contratacion de Obras y

Servicios
PAC PO SE 51 Elemento de Proteccién Personal

4. Regqistros relacionados

RE PAC PO SE 37 /01 Matriz de seleccién de los EPP

5. Histoérico de revisiones

Fecha | Rev. |Autor Descripcién

22/10/04 00 | Néstor Gomez | Procedimiento nuevo.

28/05/07 | 01 | Néstor Gomez | responsabilidades.

manual KIM.

Se agregd definiciones y descripcion de

Cambié codificacion segun

13/10/09 02 | Néstor Gémez | Revisidn

26/05/14 | 03 | Marcelo Bossi | el nuevo estandar y se agrega la matriz de uso de

EPP.

Se cambio el formato, la codificacion y logo segun

TABLA 14.- Histérico de revisiones.-
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3.8 Evaluacion de la cymat elegida: Caso 3:Ruido vy

vibraciones

El ruido es un sonido o barullo indeseable y perturbador. Los sonidos tienen por
general 2 caracteristicas importantes, que son su frecuencia y su intensidad.

La frecuencia es el nimero de vibraciones por segundo emitidas por la fuente de
sonido y se mide en ciclos por segundos (Cps)

En cambio la intensidad se mide en decibelimetros (db).

Si un trabajador se expone de manera prolongada a niveles elevados de ruido, es
muy probable que sufra de pérdidas de audicién, es decir que a mayor exposicion

mayor sera la pérdida de audicién del trabajador.

El efecto del ruido dependera de:

. La intensidad del sonido
o La variacion de ritmos o irregularidades
. La frecuencia o tonos de los ruidos

Legalmente el nivel maximo de intensidad al cual esta permitido el ruido en el
ambiente de trabajo es de 85 db. Una vez que sobrepasa ese limite, debe ser
considerado insalubre y por lo tanto no es apto para que el trabajador desemperie
las tareas de trabajo. Los ruidos de estos tipos de niveles ya causan dafio a la salud

de los trabajadores.

Ademads para tener mayor conocimiento del impacto que genera el ruido, se realizan
mediciones en las diferentes fuentes sonoras y a través de un calculo a determinar

por local de trabajo.
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Si los niveles superan los niveles permitidos, se realizaran las correcciones

aconsejables para cada caso en particular.

Para la medicion se realiza con un decibelimetro integrador. Estas mediciones
brindan al profesional informacion sobre el riesgo acustico al que se encuentran
expuestos los trabajadores y a la vez identificar las zonas o maquinas mas ruidosas

de la planta.

Si los niveles estan por debajo de los 85 db de nivel sonoro continuo equivalente,
solo se realizaran nuevos relevamientos para controlar que el nivel medido se

mantenga y este dentro de lo que establece la normativa vigente.

Si los NSCE son superiores a los 85 db pero no exceden a las 90 db, se deben
realizar estudios audiométricos. En este caso no resulta obligatoria la entrega de
Protectores auditivos de acuerdo a lo dispuesto en la legislacion, ley 19587 Dec
351/79, anexo V capitulo 13, item 2, donde se establece la dosis maxima admisible

en 90 db, pero se aconseja el uso de EPP.

Si los valores obtenidos luego de la medicion son superiores a 90 db, es exigible
implementar el uso obligatorio de proteccion auditiva. Como siempre se establece
cuando se habla de seguridad, esta medida tiene que ser la Ultima medida que se
deba adoptar, intentando siempre agotar todas las medidas de control de ruido

anteriores:

o Actuar sobre la fuente sonora, disminuyendo el nivel de ruido a través de la

implementacion de pantallas o barreras, mejorar el mantenimiento en la maquina etc.

o Actuar sobre el medio, lo cual implica colocar barreras para disminuir el ruido
del sector.
o Reducir los tiempos de exposicion.
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o Realizar mediciones periddicas de control.

Similar al caso de iluminacion y sus mediciones, para el cumplimiento de la
normativa en temas referidos a ruido y vibraciones, la empresa también dispone de
un plan de anual de mediciones, en los cuales llama a licitacion el servicio con

terceros para efectuar las mismas.

Una vez seleccionado el proveedor, se realizan las mediciones de ruido y
vibraciones por todos los lugares escogidos por la empresa para su control. Una vez
obtenidos los resultados y en el caso puntual de realizar mejoras, debido a que las
mediciones estaban fuera de lo que pide el Decto 351/79, se realizara un plan de

mejora para normalizar asi los desvios encontrados.

Para las confecciones y registros de las mediciones usamos la ya utilizada nuevo

registro de la resolucion 85/12:

Anexo 12.- Protocolo de medicién de Ruido RESOL 85/2011.-

Anexo 13.-Protocolo de medicién de ruido.- RESOL 85/2011.-

En el momento de la medicion de NSCE en los silos de sémola, se detecta que los
operarios de mantenimiento, estan sometidos a ruidos constantes productos de la
bomba de Repickey que se encuentra en el lugar, esta bomba esté instalada para
hacer funcionar el transporte neuméatico de la sémola hacia los silos de acopio que

hay en dicha area.
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Para su proteccion los operarios utilizan elementos de proteccion personal marca
Libus, de copa, los que de acuerdo a estandares cumplen con la legislacion vigente

y de atenuacion.

Se recomienda el uso obligatorio de EPP en esta area de servicios, durante las

tareas de control rutinarias.

También se recomienda realizar un cerramiento del lugar donde estan instaladas las
bombas de transporte neumatico, con el fin de mitigar la acustica del lugar, separar
el area de bombas con los silos de sémola y disminuir los riesgos eléctricos y de

explosiones en el area mencionada.

Anexo 14.- Certificacion de calibracién de equipos de mediciones.-

3.9.- Riesgo ergondmico (caso 4)

La ergonomia se define como el campo de conocimientos que tiene como mision
adaptar productos, tareas, herramientas, maquinas, espacios de trabajo, ritmos de
trabajo etc. A las capacidades y necesidades de los trabajadores.

Su objetivo fundamental es incrementar la eficiencia, salud y bienestar de las
personas/trabajadores. Para conseguir este objetivo, la ergonomia utiliza la

informacion de diversas ciencias segun se indica a continuacion:

e Psicologia
e Fisiologia

e Antropometria
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e Biomecéanica

La ergonomia esta centrada en las personas, esto quiere decir que las personas son
mas importantes que los objetos o que los procesos productivos. Por lo tanto en
aguellos casos en los que se plantee cualquier tipo de conflicto de intereses entre

personas y cosas, deben prevalecer siempre de las primeras.

En la ley de riesgos laborales se incluyen como dafos a la salud de los trabajadores
aquellas patologias causadas por esfuerzos continuados/ repetidos. Estos esfuerzos

derivan de la falta de ergonomia en la concepcién de los puestos de trabajo.

El estudio ergondmico de los puestos de trabajo permite la deteccion de problemas

relacionados con:

. El disefio del puesto de trabajo: alturas de trabajo, espacio disponible,

herramientas utilizadas etc.

o La carga fisica de la actividad realizada: posturas forzadas, movimientos
repetitivos, manejo manual de cargas, fuerzas etc.

o El disefio de los elementos utilizados para la tarea: herramientas,
vehiculos, maquinas etc.

o Los aspectos psicosociales del trabajo: descanso, presion de tiempos,

participacion en las decisiones, relaciones entre compafieros y con los responsables.

o Las condiciones ambientales del puesto de trabajo: iluminacion, ruido,

temperatura, vibraciones etc.

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 132



o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Si en un puesto de trabajo se detecta alguna de estos problemas, la ergonomia
puede adoptar soluciones para eliminar o minimizar los efectos negativos de los
mismos sobre la salud de los trabajadores.

Muchas de las soluciones pueden ser intervenciones muy sencillas y de fécil
implantacion en el puesto de trabajo. También puede darse el caso de situaciones
complejas, donde las medidas para la mejora ergondmica de los puestos de trabajo
supongan el nuevo disefio de una maquina, la redistribucion de los espacios de
trabajo etc. Por esta razon y para evitar costes innecesarios tanto materiales como
personales, es muy importante considerar los criterios ergondmicos basicos desde la

etapa de concepcion o planteamiento inicial de los puestos de trabajo, maquinas etc.

Cuando estamos en proceso de construccion es mas facil modificar y ajustar.

Trastornos musculo esqueléticos (lesiones méas frecuentes en el sector de

mantenimiento)

Una lesion musculo esquelética es aquella que afecta a los musculos, tendones,
huesos, ligamentos, cartilagos, discos intervertebrales.etc. Estas lesiones pueden
estar causadas o agravadas por el tipo de trabajo realizado y por la manera en que

lo realizamos.

Las lesiones musculo-esqueléticas, también llamadas trastornos acumulativos,
afectan principalmente a la espalda, cuello, hombros y extremidades superiores,
aunque también pueden afectar a los miembros inferiores pero con menor

frecuencia.

Aunque pueden aparecer como consecuencia de un esfuerzo intenso, normalmente
se producen por una exposicién prolongada en el tiempo a ciertas posturas y
movimientos que en apariencia son inofensivos y que suelen ignorarse hasta que el

sintoma se hace crénico y el dafio permanente.
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Por ello es muy importante reconocer los primeros sintomas, asi como conocer su
evoluciéon para poder identificar este tipo de lesiones en las primeras fases de su
desarrollo. Los sintomas varian desde molestias leves a lesiones severas e
incapacitantes. Comienzan con un hormigueo y dolor asociado a la informacion y

contintan con pérdida de fuerza en la zona afectada y dificultad de movimiento.

Las causas de las lesiones muasculos esqueléticos se asocian fundamentalmente

con:

o Posturas forzadas: inclinacion /torsién del cuello y o tronco, mantener los
brazos elevados por encima del nivel de los hombros, flexiones, extensiones y giros

de munecas.

. Repetitividad de la tarea: se realizan movimientos mantenidos en le tiempo y
repetidos de forma continuada por una zona corporal concreta, estan casi siempre

relacionados a las extremidades superiores.

o Manipulacién de cargas: toda operacion que entrafie levantamiento,

transporte, empuje y arrastre de objetos de peso superior a 3 Kg.

o Otros factores: realizacién de fuerzas intensas, tiempo de trabajo excesivo,

jornadas largas, incrementos de los ritmos de trabajo.

Dentro de las lesiones musculos esqueléticos pueden distinguirse dos grandes
grupos en funcién de la zona corporal afectada: lesiones de espaldas y lesiones en

miembros superiores y en la zona de cuello y del hombro.

En lo que a lesiones de espalda se refiere, la automatizacion del sector no ha
conseguido en muchas ocasiones eliminar la manipulacion de cargas y por lo tanto

tampoco las consecuencias que origina sobre la salud de los trabajadores,
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especialmente en los segmentos lumbares de la columna. El deterioro que se
produce en los discos intervertebrales, aumenta considerablemente la probabilidad

de sufrir una lesion.

En el segundo gran grupo de lesiones son las llamadas trastornos de tipo
acumulativas. La mayoria de las lesiones no se producen por agresiones unicas o
aisladas, sino como resultado de traumatismos pequefios y repetidos. La
automatizacion de las actividades industriales ha originado en muchos casos
incrementos en el ritmo de trabajo, concentracion de fuerzas pequefias en mano y

brazo.

3.9.1 Estudio ergonémico vy recomendaciones

generales en el sector de mantenimiento

Los trabajadores del sector de mantenimiento se encuentran sometidos a un
conjunto de riesgos de caracter ergondémico. Muchos de los riesgos son habituales

en la mayoria de las tareas que han sido objeto de estudio.

Este estudio detalla los principales riesgos ergondmicos en las tareas de

mantenimiento asi como una serie de recomendaciones para reducir su incidencia.

Los aspectos ergondémicos considerados son los siguientes:

Posturas forzadas en el trabajo
Manipulacién manual de cargas
Aplicacion de fuerzas intensas
Manejo de herramientas y equipos

Orden y limpieza

o g bk~ w0 N PE

Condiciones ambientales
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7. Organizacion del trabajo

1. Posturas forzadas en el trabajo

La adopcion de posturas forzadas, junto con el manejo de cargas es uno de los

factores de riesgo ergondmico mas destacados en las tareas de mantenimiento.

Las posturas extremas de la columna vertebral y de sus articulaciones que se
producen durante la realizacion del trabajo son perjudiciales para la espalda, cuello,
brazos y piernas, ademas en caso de que las posturas forzadas se mantengan
durante largos periodos de tiempo o se realicen de modo repetitivo, el nivel de riesgo

al que esta expuesto el trabajador puede aumentar de manera significativa.

Algunos ejemplos de situaciones en las que pueden darse posturas forzadas son:

o Levantamiento del material depositado en el suelo: cuando resulta necesario
recoger equipos o material situados al nivel del suelo, se produce una flexién de la
espalda muy acusada. La frecuencia en el manejo de cargas incrementa

considerablemente la probabilidad de lesion.

o Acceso a lugares de dificil acceso y con obstaculos: obligan al trabajador a la

adopcion de posturas forzadas como giros de tronco y brazos.

o Trabajos en zonas elevadas de silos, originan tension de cuello y espalda, asi

como flexién elevada de brazos.

o Trabajos a ras de piso ocasionan flexion elevada de espalda y brazos, las
posturas en cuclillas o de rodilla pueden resultar penosas, sobre todo si se mantiene

en el tiempo.
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Recomendaciones

o Usar ayudas mecénicas para la manipulacion y el transporte de cargas.

° Planificar las tareas antes de su comienzo: situar el material necesario lo mas
cerca posible para evitar al maximo los desplazamientos y al mismo tiempo

favorecer su alcance entre los planos de los hombros y las caderas.

. Colocar los elementos de trabajo de manera que se prevengan los alcances

laterales, asi como los giros de tronco o cuello.

o Mantener ordenadas las zonas de trabajo, es necesario conservar suelos,
areas de trabajo y zonas de pasillos libres de obstaculos y retirar aquellos objetos

gue puedan causar resbalones o tropiezos.

o Adecuar la altura de trabajo mediante plataformas elevadoras: la altura de
trabajo puede condicionar la adopcion de posturas forzadas, especialmente en el
levantamiento excesivo de los brazos, por ello se propone la utilizacion de
plataformas o andamios que permitan elevar al trabajador para mejorar el alcance y

reducir la flexion de brazos

o Evitar el trabajo a ras del suelo, se recomienda utilizar carros con ruedas para
colocar los materiales o herramientas que van a ser usadas y no depositarlas en le
piso, en los lugares que sea imposible no arrodillarse en superficies duras, se
pueden utilizar ciertas soluciones que faciliten el trabajo en dicha postura utilizando

acolchados para rodillas u otro tipo de proteccion.
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o Para prevenir las lesiones es necesario realizar pausas, estas deben ser
frecuentes, no se deberan acumular los periodos de descanso y se recomienda

realizar estiramientos musculares

2. Manipulaciéon de cargas

Se entiende a manipulacién manual de cargas cualquier operacion de levantamiento,
transporte, empuje o arrastre de objetos de forma manual, sin ayuda mecanica. En el
sector de mantenimiento es comun la manipulacion materiales pesados u

herramientas.

Si la manipulacion manual de cargas se realiza en condiciones inadecuadas puede
dar lugar a la aparicion de cargas fisicas y en el peor de los casos al desarrollo de
trastornos musculo esqueléticos, sobre todo en los miembros superiores y en la zona
dorso lumbar de la espalda. Los TME pueden surgir de manera inmediata aunque lo
mas habitual es que aparezcan de forma paulatina, por acumulacion de pequefios
traumatismos aparentemente sin importancia.

Los principales factores que intervienen en el manejo manual de cargas son:

o El peso de los objetos que se manipulan a partir de 3 Kg. de peso, cualquier
carga que se manipule en condiciones ergondmicas desfavorables pueden entrafiar

riesgo para la espalda.

o Los objetos de peso superior a 25 Kg. generan riesgos de lesién en su

manipulacién, aunque no existan otras condiciones ergonémicas desfavorables.

o La frecuencia y la duracién de la manipulacion: es distinto si las cargas se
manipulan de manera ocasional o si se trata de la tarea principal. El nimero de
levantamientos que realiza un trabajador es uno de los datos mas importantes para

calcular el riesgo de un levantamiento.
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o Las condiciones en las que se levanta la carga: existe mayor riesgo en las
manipulaciones en las que las cargas estd muy alta o muy baja, en las que se tiene
gue sostener lejos del cuerpo, en las que se requiere el giro de tronco para agarrar o

dejar la misma.

o El tipo de objeto que se manipula: los objetos con formas irregulares o sin

agarres adecuados resultan méas dificiles de manipular.

o Otros factores pueden ser los pisos resbaladizos o superficies irregulares que
condicionan el transporte de las cargas y que por lo tanto incrementan el riesgo de

lesion.

Recomendaciones

o Planificar el levantamiento: antes de levantar la carga evaluar su peso, situar
los materiales lo mas cerca posible de la zona de trabajo, evitarlas cargas

excesivamente pesadas, tratar de colocar los materiales a la altura de la cintura.

o Cuando se requiere de un esfuerzo fisico significativo con la finalidad de que
el trabajador se acostumbre gradualmente es conveniente establecer un periodo

inicial de adaptacion.

o Se recomienda el descanso cuando el operario siente agotamiento para evitar

alguna lesion.

o Si las cargas superan los 25 Kg. no deben manipularse por un trabajador, es

necesario buscar a otro operario para realizar la tarea.
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. Utilizar ayudas posibles como carretillas, aparejos para levantar materiales
pesados.
o Se procurara manipular las cargas cerca del tronco, con la espalda recta,

evitando giros e inclinaciones.

o Restringir las alturas de levantamiento

o El giro del tronco con respecto a las piernas es un factor de gran importancia
en el manejo de cargas que pueden incrementar el riesgo de lesién dorso lumbar
hasta un 30%, se recomienda para esta tarea acompaifar el movimiento de la carga

con los pies.

o Usar guantes de proteccién, resultan necesarios cuando las cargas a
manipular puedan tener partes punzantes, cortantes o que dificulten su agarre.

o Conservar el orden en el puesto de trabajo, es conveniente realizar una
buena organizaciobn previa de los materiales para evitar tener que realizar

manipulaciones innecesarias.

3. Aplicacion de fuerzas intensas

La fuerza intensa es un factor de riesgo importante cuando se realiza de manera
sostenida en el tiempo o bien cuando se lleva a cabo de forma repetitiva. La
aplicacion de fuerzas en el puesto de trabajo suele venir dada por las siguientes

situaciones:

o Cuando el operario de mantenimiento realiza una fuerza sobre un objeto

estatico con el objeto de cambiar su posicion o trayectoria. Este caso se da cuando
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se cambian los transportes neumaticos de las caferias de envio de sémolas a las

lineas de produccion.

o Cuando manipula una carga que consiste en el levantamiento y transporte de
una carga de un sitio a otro, este caso se presenta cuando tienen que realizar un

cambio de motor de una rosca o esclusa a otro punto del sector.

Recomendaciones

o Siempre que sea posible, es til utilizar medios mecéanicos para efectuar los
trabajos pesados. Es preferible utilizar herramientas en lugar de aplicar los esfuerzos

manuales.

o Evitar los trabajos que supongan un pico de fuerza muy elevado, para estos

casos recomiendo utilizar soportes, aparejos etc.

o Las tareas de esfuerzo han de alternarse a lo largo de la jornada, en

intervalos periodicos con un trabajo mas ligero y con descansos.

o Los grupos musculares que se usen han de ser lo suficientemente fuertes

para realizar el esfuerzo requerido.

. La postura y el apoyo corporal deben favorecer la aplicacion de la fuerza. En
este caso hay que evitar la inclinacion del tronco inclinado, brazos levantados

cuando se realizan esfuerzos.

o Las tareas que requieren aplicar fuerzas elevadas nunca deber realizarse en

posicion sentada, agachada o en cuclillas.
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o Cuando se apoye el peso del cuerpo para ejercer fuerza, debe evitarse que

se genere puntos elevados de presion en zonas sensibles del cuerpo.

4. Manejo de herramientas y equipos

El uso de herramientas en el sector de mantenimiento es muy habitual para las
tareas de reparaciones preventivas o correctivas, las mas utilizadas son las

manuales caso como maza, tenazas, alicate, pinzas, martillo etc.

Una herramienta con un disefio ergondmico deficiente puede implicar la aparicion de
problemas en su uso, como por ejemplo disminucion del rendimiento, accidentes y

lesiones musculos esqueléticos.

La prevencion, seleccion y disefio ergondmico, son aspectos fundamentales para

reducir las lesiones asociadas a la utilizacion de herramientas manuales.

Recomendaciones

o Siempre gque sea posible utilizar herramientas eléctricas en vez de manuales,
con ello reducimos el esfuerzo realizado en manos, brazos y espalda y se efectla

menos movimientos repetitivos.

o Se recomienda adquirir herramientas atendiendo a criterios ergonémicos: es
importante seleccionar herramientas con las que el trabajador encuentre un agarre
confortable, las herramientas deben estar provistas de agarres comodos para
proteger la mano del contacto con la superficie de la herramienta. Ademas las
herramientas no deben ser pesadas, con lo cual toda herramienta que supere los 2,5

Kg. deberian suspenderse.
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o Disminuir la fuerza requerida para el manejo de la herramienta sobre todo en
tareas de apriete y ajuste, para estos casos recomiendo utilizar herramientas con

sistema tipo carraca que permiten disminuir la torsién de la mufieca.

o El estado de las herramientas se debe chequear de forma periddica: en el
caso de encontrarse deterioradas proceder a cambiar reparacion o eliminacion

definitiva.

o El trabajador que vaya a utilizar una herramienta deberéd seguir un plan de

adiestramiento para su correcto uso.

o Seleccionar la herramienta mas adecuada para la tarea a realizar: no se

deben utilizar las herramientas con fines distintos a los que se han disefiado, no

sobrepasar las prestaciones para las que técnicamente han sido fabricadas.

o Seria recomendable valorar la adecuacion ergonémica de los sistemas con el

objeto de reducir el riesgo de lesiéon durante su uso.

5. Ordeny limpieza

El orden y la limpieza es un aspecto fundamental para prevenir golpes y caidas
durante las tareas de mantenimiento, estos problemas surgen cuando los ambientes
se encuentran desordenados o sucios u bien cuando existen materiales situados
fuera de su lugar. Adicionalmente en el area de silos de sémola, las pérdidas de
materia prima durante el proceso de produccién pueden originar acumulaciones de
polvo que contribuyen a trabajar en superficies peligrosas o explosivas en algunos

Casos.
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También la falta del orden en el puesto de trabajo incrementa los riesgos
ergonomicos, al ser més dificil encontrar y manejar el material, aumenta la incidencia

de posturas forzadas, fuerzas y desplazamientos innecesarios.

Recomendaciones

o Eliminar lo que no sea necesario del lugar de trabajo y proveer al trabajador

de medios para eliminar lo que no sirva.

o Mantener las herramientas de trabajo bien ordenadas y al alcance, esto
evitara pérdidas de tiempo, y reducira la posibilidad de tropezar.

o Normalizar procedimientos de trabajo e incluir en ellos la realizacion de tareas
de orden y limpieza de manera regular.}

. Proporcionar lugares adecuados para mantener ordenadas las herramientas,

en este caso se recomienda reorganizar el pafiol de planta, para favorecer al orden y

al control de todas las herramientas que hay a disposicion de los mecanicos.

6. Condiciones ambientales

La exposicion de los trabajadores a altas temperaturas supone un riesgo importante,
para funcionar con normalidad el organismo necesita mantener invariable la
temperatura interior en torno a los 37C. Cuando la temperatura interior del cuerpo

supera los 38 © C se puede producir dafios a la salud, llamado estrés térmico.

El estrés térmico por calor resulta de la interaccion entre:
o Las condiciones ambientales del lugar de trabajo.

o La actividad fisica que se realiza.
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o La ropa que lleven los trabajadores.

En el sector de mantenimiento debe prestarse especial atencion cuando se realizan
tareas de montaje de cafierias 0 reparaciones mientras que se mantenga en
funcionamiento el proceso de produccion. Hay situacion donde el mecanico con el fin
de reparar una etapa del proceso debe ingresar al interior de un secadero de una

linea de pasta, en la cual hay altas temperaturas.

Recomendaciones

o Se debe informar y formar a los trabajadores sobre los riesgos a los que se
encuentran expuestos. Asi mismo, la formacion debe comprender el reconocimiento
de los primeros sintomas de las afecciones por calor y las medidas inmediatas a

tomar.

o Tomar agua de forma frecuente antes, durante y después del trabajo, aunque
no se tenga sed, evitando siempre bebidas muy frias porque pueden causar

calambres estomacales.

o Proporcionar a los trabajadores ropa ligera y de tejidos que favorezcan la
transpiracion y sean frescos, mas que nada en la época de veraneo, dado que el
proceso productivo de la pasta en verano continua y es norma encontrar dias con

temperaturas superiores a las 40 °C en los salones de produccion de la planta.

o Facilitar al trabajador calzados de seguridad que cubre todo el pie y que tenga

buena transpiracion.

o Aconsejar a los trabajadores que no consuman comidas copiosas Yy bebidas

con cafeina.
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o Establecer en la medida de lo posible rotacion en las tareas.
o Establecimiento de periodos de descanso en lugares alejados de las fuentes
de calor.

7. Organizacién del trabajo

Dentro de los factores que influyen en las condiciones ergondmicas del trabajo se
encuentran la organizacion del mismo. Los aspectos que lo definen son importantes
para la realizacién personal de cada trabajador y contribuyen a que la actividad
laboral sea compatible con la vida familiar y social. Alguno de estos aspectos son el
horario de trabajo, el ritmo de trabajo, la comunicacion, las relaciones personales

etc.

Para las tareas de mantenimiento de planta, es aconsejable mantener una reunion
semanal entre el jefe de mantenimiento y el equipo de trabajo, con el fin de
programar las tareas segun su necesidad y prioridad. De este modo lograremos
reducir contratiempos que suelen ocurrir al momento de realizar una tarea, ya sea

por falta de tiempo o por la falta de un repuesto.

Recomendaciones

o Combinar tareas para hacer el trabajo mas interesante y variado, la repeticion
de tareas de mantenimiento implican cansancio, baja eficiencia e incluso mayor

riesgo de producirse algun accidente.

o Considerar las habilidades de los trabajadores asi como sus preferencias para

la asignacion de personas a puestos de trabajos.
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o Formar a los trabajadores en nuevas habilidades con el fin de que todos los
mecanicos puedan hacer mdltiples tareas, esto favorece a la rotacion en los puestos

de trabajo, sin reducir la pro actividad y las condiciones de seguridad del trabajador.

o Cuando se establecen los horarios de trabajo es recomendable introducir los
periodos de descanso regular y suficiente que ayudan a disminuir la fatiga y la

tensién nerviosa.

o También seria importante fomentar la participacion y la comunicacion
personal entre los trabajadores del sector de mantenimiento, con ello se mejoran los

aspectos organizativos en el trabajo asi como la motivacion del personal.

. Mas que importante es implicar a los directivos, técnicos de seguridad y
trabajadores en la integracion de la ergonomia en pospuestos de trabajo como parte

de los sistemas de seguridad y salud en el trabajo.

o Por dltimo seria importante involucrar a los trabajadores del sector de
mantenimiento a mejorar los puestos de trabajo a los que estan expuestos, ellos con
su experiencia pueden conocer el origen de los problemas ergonémicos en las
tareas de mantenimiento, a esto se lo llama ergonomia participativa. La inclusion de
programas de ergonomia en la empresa seria un aporte fundamental para la

reduccién de accidentes y lesiones de trabajo.
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3.9.2 Ergonomia en las tareas de mantenimiento

Tarea de desatranque de silos

Las tolvas o silos son los sistemas de almacenamiento de sémolas en la industria de
la pasta, con frecuencia se originan pegaduras de sémola en las paredes de los silos

con lo que ocurre que no circule la materia prima y se obstruye el silo.

En estos casos los mecénicos realizan la tarea de desatorar el silo y la limpieza del

mismo.

Descripcién de la tarea
Las tareas de los mecéanicos consisten en la retirada del material del interior del silo
mediante maquinas y herramientas. Las principales maquinas —herramientas

utilizadas son:

. Barras de maderas
o Espétulas
o Cepillos

Factores de riesgo ergonémico

Postura forzada: la postura forzada en la tarea de desatore del silo esta
condicionada por la localizacién y dimensiones del lugar atorado, normalmente

ocurre en el fondo del silo debido a que se genera humedad y apelmaza la sémola.

Postura forzada de cuello y espalda: durante el acceso al lugar el trabajador adopta

posturas forzadas de flexion elevado de tronco y cuello.

Postura forzada de brazos: se produce una importante flexion de brazos cuando el

silo esta pegado a una altura elevada.
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Postura forzada de piernas: cuando el silo esta pegado debajo del nivel de suelo, los

trabajadores se ven obligados a trabajar en rodilla de pie ,flexionando el tronco,
sumando ademas de posturas forzosas de brazos, ya que no varian la posicion

mientras que realizan las operaciones de destrabe del silo.

Manipulacién de cargas: Durante el destrabe, los trabajadores transportan y

manipulan las herramientas mencionadas, dependiendo de las posturas adoptadas y
del peso del elemento a utilizar, existe la posibilidad de riesgos de manipulacion de

cargas.

Movimientos repetitivos de brazos: fundamentalmente asociados al golpeo continuo

de las paredes de los silos, se realizan movimientos repetitivos de flexién y extension

de brazos acompafiados de aplicacion de fuerza por parte del trabajador.

Recomendaciones generales para esta tarea:

o Situarse siempre sobre una plataforma o escalera siempre que sea posible de

forma que se reduzca la altura de trabajo.

. Reducir el ritmo de trabajo.

. Realizar pausas y estiramientos cuando la tarea demande la realizacion de

posturas forzosas.

o Cambiar la tarea (rotacion de personal).
o Proporcionar herramientas comodas para eliminar posturas indeseables e
incomodas.
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Tareas de mantenimiento en general en silos de sémolas

Las tareas béasicas que desarrollan durante la jornada laboral en los silos de sémola

se refieren a inspecciones de control de equipos y de tableros eléctricos.

Para esta actividad las herramientas de uso normal son amperimetros, para el caso

de mediciones de consumos de motores eléctricos y herramientas manuales para el

caso de reparaciones menores.

Factores de riesgo ergondémico

Postura forzada: la postura forzada en la tarea de mantenimiento general se efectta

cuando se detecta alguna anomalia con el consumo de algin motor y ya se requiera

de un trabajo de mantenimiento en el lugar.

Postura forzada de cuello y espalda: durante el acceso al motor mencionado el

trabajador adopta posturas forzadas de flexion elevado de tronco y cuello, debido a
que se trate de algin motor de esclusa de silo 0 rosca, ubicado en la parte inferior

de los silos a una altura de 1 % metro de altura del nivel piso.

Postura forzada de brazos: se produce una importante flexion de brazos cuando se
trabaja en esta posicion debido a que por lo general esta tarea no es de facil acceso
y solo se puede utilizar una escalera pequefia, obligando a realizar esfuerzos con los

brazos..

Postura forzada de piernas: cuando se trabaja en la tarea antes mencionada, el

trabajador mantiene su peso apoyado en la escalera, lo cual existe un esfuerzo

importante de sus piernas durante la reparacion de estos motores.
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Manipulacién de cargas: Durante la reparacion de las roscas o motores de debajo de

los silos, la manipular herramientas manuales, estas pueden ocasionar lesiones en

hombros o mufiecas debido a la mala posicién de trabajo.

Movimientos repetitivos de brazos: fundamentalmente asociados cuando se necesita

trabajar en la parte eléctrica de los motores, todas las tareas de empalme y conexién
de estos motores, con lleva a los movimientos de manos mufieca del trabajador, en

muchos casos suelen ocurrir dolores o problemas musculares.

Recomendaciones generales para esta tarea:

o Es aconsejable incluir siempre para las tareas de mantenimiento 2 personas

para complementarse con las tareas.

o Se recomienda en lo posible y cuando las situaciones operacionales de la
planta lo permiten, mantener un ritmo de trabajo lento debido a las malas posiciones

de trabajo que se frecuentan con los motores cercanos a los silos.

o Realizar posterior a las tareas de mantenimiento un descanso y estiramiento

de extremidades superiores e inferiores.

o Hidratarse correctamente antes, durante y posterior de las tareas

mencionadas.
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Metodologia de Estudio Ergondmico aplicado en la tarea de Mecanico cambio

de motores eléctricos

Método R.E.B.A

El método REBA (rapid entire Body Assesment) es un método e evaluacion
ergonomica propuesto por Sue Hignett y Linn Mac Atamney, ergbnomas e

investigadoras de la ciudad de Nottingham.

El método es el resultado del trabajo en conjunto de un equipo de ergénomos,
fisioterapeutas, terapeutas ocupacionales y enfermeras, que identificaron alrededor
de 600 posturas para su elaboracion con el objetivo de estimar el riesgo de sufrir

alteraciones corporales relacionadas con las posturas forzadas en el trabajo.

Su elaboracion se realizé aplicando varias metodologias, de fiabilidad ampliamente
reconocidas por la comunidad ergonémica, tales como: el método NIOSH, la escala
de percepcion del esfuerzo (Borg), el método OWAS y el método RULA. La
aplicacion del método RULA fue fundamental para la elaboracién de los rangos de
las distintas partes del cuerpo que el método REBA codifica y valora, de ahi la gran

similitud que se puede observar entre ambos métodos.

Las caracteristicas del método son:

e Es un método especialmente sensible a los riesgos del tipo musculo

esqueléticos.

¢ Divide el cuerpo en segmentos para ser codificados individualmente y evalla

tanto los miembros superiores como el troncho, el cuello y las piernas.
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¢ Analiza la repercusion sobre la carga postural del manejo de cargas, para ello
incluye un factor que puede incrementar las puntuaciones obtenidas

dependiendo del peso de la carga manejada o la fuerza ejercida.

e Considera relevante el tipo de agarre de la carga manejada, ya que se
incluye como factor sumatorio una determinada puntuacién que depende de
como sea este agarre. En la definicion de los tipos de agarre destaca la
consideracion de que este no siempre puede realizarse mediante las manos

indicando la posibilidad de que se utilicen otras partes del cuerpo.

e Permite la valoracion de la actividad muscular causada por posturas estaticas,

dinamicas o debidas a cambios bruscos o inesperados en la postura.

e Incluye un nuevo factor que valora si la postura de los miembros superiores
del cuerpo es adoptada a favor o en contra de la gravedad, ya que se
considera que dicha circunstancia acentla o atenua el riesgo asociado a la

postura.

e Elresultado determina el nivel de riesgo de padecer lesiones estableciendo el

nivel de accién requerido y la urgencia de la intervencion.

e Evalla el riesgo de posturas concretas de forma independiente, por lo que
para evaluar un puesto se debera seleccionar sus posturas mas
representativas, bien por su repeticion en el tiempo o por su precariedad.

e Se aplica por separado al lado derecho y al lado izquierdo del cuerpo. El
evaluador debera determinar, para cada postura seleccionada, el lado del
cuerpo” a priori” conlleva una mayor carga postural, si existieran dudas al

respecto se recomienda evaluar por separado ambos lados.
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Pasos previos ala aplicacion del método

1. Determinar el periodo de tiempo de observacion del puesto considerando, si
es necesario, el tiempo de ciclo de trabajo. aunque cabe destacar que el método
REBA es especialmente Util para valorar la carga fisica en puestos de trabajo con

posturas variadas y sin ciclos de trabajo definidos.

2. Realizar si fuera necesario debido a la duracion excesiva de la tarea a
evaluar, la descomposicion de esta en operaciones elementales o sub-tareas para

su analisis pormenorizado.

3. Registrar las diferentes posturas adoptadas por el trabajador durante el

desarrollo de la tarea.

4. Identificar de entre todas las posturas registradas aquellas consideradas més

significativas o peligrosas. Es este un paso determinante ya que esto es la raiz del
estudio REBA

La informacién reguerida por el método REBA:

l. Los angulos formados por las diferentes partes del cuerpo.

I. La carga o fuerza manejada por el trabajador al adoptar la postura en estudio.

Il El tipo de agarre de la carga.

V. Las caracteristicas de la actividad muscular desarrollada por el trabajador.
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Desarrollo y método de aplicacion

El método REBA divide al cuerpo en dos grupos de segmentos corporales, siendo el

grupo A, el correspondiente al tronco, el cuello y las piernas.

El grupo B el formado por los miembros superiores (brazo, antebrazo y mufieca).

Para cada de uno de estos segmentos corporales se obtendra una puntuaciéon y con

ellas y los resultados obtenidos en una serie de tablas y la aplicacion de sus

correspondientes factores de correccién, se obtendra la puntuacién final del método

para cada postura evaluada.

Figura 1 Grupo A
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CUELLO
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Figura 2 Grupo B

BRAZOS
e Puntua Correc
Posicion ., T
cion cion
0-20° o
flexion/exte 1 Afadir
nsion e1s
> 20°
i6 2 hay
extension A
o 3 ono
flexion

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 156



Pro i ad Dewm PROYECTO FINAL INTEGRADOR

rotacion
+1
elevacio
n del
hombro
; . 4 “1si
exion
hay
apoyo o
postura
a favor
de la
graveda
d
ANTEBRAZOS
Movimiento Puntuacion
60°-100°
o 1

flexion

< 60° flexion

> 100° 2

flexion

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 157



pro Paria ad e PROYECTO FINAL INTEGRADOR

MUNECAS
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El grupo A tiene un total de 60 combinaciones posturales para el tronco, cuello y
piernas. La puntuacion obtenida de la tabla A estar comprendida entre 1y 9, a este
valor se le debe afiadir la puntuacion resultante de la carga/fuerza cuyo rango esta

entre Oy 3.

El grupo B tiene un total de 36 combinaciones posturales para la parte superior del
brazo, parte inferior del brazo y mufecas, la puntuacién final de este grupo, tal como
se recoge en la tabla B, esta entre 0 y 9, a este resultado se le debe afadir el
obtenido de la tabla de agarre, es decir, de 0 a 3 puntos.

Los resultados A y B se combinan con la tabla C para dar un total de 144
combinaciones Yy finalmente se afiade el resultado de la actividad para dar el

resultado final REBA que indicara el nivel de riesgo y el nivel de accion.

La puntuacién gue hace referencia a la actividad (+1) se afiade cuando:

l. Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo sostenidas
en un minuto.

Il. Repeticiones cortas de una tarea, por ejemplo mas de cuatro veces por
minuto.

Il Acciones que causen grandes y rapidos cambios de posturales.

V. Cuando la postura sea inestable
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FIGURA 3
Tabla Ay tabla carga/fuerza

TABLA A
Cuello
1 2 3
TABLA CARGA/FUERZA
0] 1 2 +1

inferior a 5 5-10 10 instauracion  rapida o

kg kg kg brusca
FIGURA 4
Tabla B y tabla agarre
TABLA B

Antebrazo
1 2
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AGARRE

0-
Bueno

Buen
agarre y
fuerza de
agarre.

FIGURA 5

1- 3-

Regular 2= ke Inaceptable
Incémodo, sin
Agarre agarre manual.

Agarre posible pero Aceptable
aceptable. no usando otras

aceptable partes del

cuerpo.

Tabla C y puntuacion de la actividad

TABLA C

Puntuacion
A

Actividad

Puntuacién B

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por ej. Aguantadas mas de
1 min.

+1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4
veces/minuto.

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.
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Puntuacion final

A las 144 combinaciones posturales finales hay que sumarles las puntuaciones
correspondientes al concepto de puntuaciones de carga, al acoplamiento, y a las
actividades, ello nos dara la puntuacion final de REBA que estara comprendida en un rango
entre 1 -15, lo que nos indicara el riesgo que supone desarrollar el tipo de tarea analizado y

nos indicara los niveles de acci6én necesarios en cada caso.

Niveles de riesgo y accion

Nivel de . Nivel de Intervencion y
» Puntuacion ; ; o
accion riesgo posterior analisis
0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Tabla 15: niveles de riesgo y accion

NOTA: los céalculos realizados en el presente estudio no estan reflejados en la tesis

debido a que la empresa no proporciona este tipo de material para interés publico, lo

que se ve reflejado en el mismo es el método utilizado brevemente , realizado por el

equipo de ergonomia de la compaiiia.

La idea del mismo es reflejar uno de los métodos utilizados con el fin de cumplimentar

los requisitos de la catedra.
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Método R.E.B.A. Hoja de Campo

TABLA A
Grupe A: Analisis de cuelbo, piernas y tronco e TRONCO Grups B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas
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MIVEL DE ACCIGH: 1 = Mo necessrio; 2-3 = Pusse ser necesario; 4 a 7 = Necesaria; 8 2 10 = Necesario pronta; 112 15 = Aetuaeiin inmediata

Tabla 16: planilla de calculo ergonémico REBA
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Resumen de datos

GRUPOQO A: Andlisis de cuello, piernas vy tronco

PUNTUACION CUELLO (1-3):1

PUNTUACION PIERNAS (1-4): 2

PUNTUACION TRONCO (1-5): 2

PUNTUACION CARGA/FUERZA: (0-3) : 1

GRUPOQO B: Andlisis de brazo, antebrazo y mufiecas

PUNTUACION ANTEBRAZOS (1-2): 1

PUNTUACION MUNECAS (1-3): 1

PUNTUACION BRAZOS (1-6): 2

PUNTUACION AGARRE (0-3): 1

ACTIVIDAD MUSCULAR

No hay partes del cuerpo estaticas
No existen movimientos repetitivos

No se producen cambios posturales importantes ni posturas inestables
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NIVEL DE RIESGO Y ACCION

PUNTUACION FINAL REBA (1-15): 3

NIVEL DE ACCION (0-4): 1

NIVEL DE RIESGO: BAJO

ACTUACION: Puede ser necesaria la actuacion

NOTA: el puesto de mecanico relevado en silos de sémola de la planta, no es un puesto fijo
con lo cual el trabajador concurre al lugar solamente en casos de fallas mecanicas o
eléctricas.

En este estudio realizado se observa que el mecéanico en las tareas de trabajo con motores
eléctricos, presenta un nivel de riesgo bajo, sin movimientos repetitivos ni estaticos, con lo

cual solo se recomienda para este caso en particular, descansos entre trabajos similares y

estiramientos de brazos y piernas durante la ejecucion de las tareas.
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3.10- Conclusiones de la etapa N° 2

En el ambiente e trabajo seleccionado, silos de sémola, donde desarrolla las actividades de
mantenimiento el personal de planta, hemos relevado las CYMAT en condiciones normales y

frecuentes de trabajo.

Al igual que la etapa N° 1, a través de nuestra presencia y asistencia diaria en el lugar de
trabajo, lo efectuamos a través de entrevistas personalizadas con personal de
mantenimiento y con la ayuda de los proveedores que efectuaron las mediciones

correspondientes por los diferentes puestos de trabajo u areas dentro de la empresa.

La gerencia de mantenimiento de planta nos brindé toda la informacion necesaria y participo
también en los relevamientos por los lugares de trabajo, determinaciones que generaron las

CYMAT, la infraestructura y servicios en general en el &rea o préximos al &rea de trabajo.

De las identificaciones de las CYMAT salieron recomendaciones y comentarios del estado
de situacion y de las medidas correctivas que se efectuaron en cada una de los andlisis de la

22 etapa en particular.

Estas recomendaciones nos dieron el impulso para comenzar a desarrollar un sistema de
mantenimiento preventivo y correctivo, con el fin de minimizar y eliminar todas las
situaciones de riesgos hacia los trabajadores, dado que ellos son el maximo recurso que

tiene la organizacion.
La gerencia de la planta se comprometié a enfocar todos los recursos posibles en reducir los
incidentes, tratando de enfocar como primer objetivo la zona de silos de sémola,

considerado uno de los sectores més criticos de la planta.

El plan de inversion para dicho sector es:
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o Colocacion de un sistema de venteo para cada silo de sémola (explosion por polvo).
o Colocacion de tendido eléctrico anti explosivo.
o Colocacion de iluminacion de seguridad (24 v) en interior de silo e iluminacién general

del sector anti explosiva.

o Realizacion de una medicién de puesta a tierra general del sector y en caso de
anomalias, corregir los desvios observados.
o Ampliar los tiempos de limpieza del sector, para evitar acumulaciones por perdidas de

polvo en el sector.

En cuanto a la planta en general nos encontramos con un nivel de riesgo aceptable,
teniendo como principal déficit la desviacion con respecto de la legislacion vigente a nivel

iluminacion.

Para esto mencionado la planta, incluyo para el presente afio, un plan de adecuacion de
iluminacién general de planta, con el fin de garantizar a los trabajadores las condiciones

ambientales acordes para operar en sus puestos de trabajo.

El plan consiste en adecuar sector por sector, ampliando la iluminacion existente y contra
restando con nuevas mediciones de iluminacion para corroborar que se esté cumpliendo con

la normativa vigente.

La gerencia entendié que garantizar el confort a los trabajadores en los puestos de trabajo

es fundamental para las operaciones diarias y comprometié su recurso para lograrlo.

Asimismo para el area de ergonomia, la empresa invertird en un estudio general para todos
los puestos de trabajo existentes, las areas a relevar son produccién, Envasamiento, molino

y mantenimiento.
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A raiz de este estudio, y de acuerdo a las recomendaciones efectuadas, se comenzara a
adecuar los sectores existentes que estén con desvios en las operatorias normales de

trabajo.
Con este plan de trabajo la empresa asegura y garantiza minimizar los riesgos de

enfermedad profesional de todos sus trabajadores y lo mas importante, es que la direccion

se compromete a enfocarse en su mas importante recurso, que son los trabajadores.

4.- Confeccidén de un Programa Inteqgral de Prevencién de

Riesgos Laborales

Descripcion de la Etapa

En esta Etapa, la N° 3, nos abocamos a la Confeccion de un Programa Integral de
Prevencion de Riesgos Laborales como una estrategia de intervencion referida a la

organizacion.

En ella debemos tener en cuenta, al relevar y analizar para este desarrollo, el marco integral
del personal de la organizacion, desde la Alta Direccidn, Gerencias y Supervision, hasta los

colaboradores de cada uno de los puestos de trabajo de la empresa.

La tarea que se analiz6 fue la realizada en el sector de silos de sémolas por el personal de

Mantenimiento, el &rea en la cual se almacena y distribuye la materia prima.

Por lo antes expresado es evidente, que la Confeccion de un Programa de esta naturaleza,
con las implicancias que el tema tiene, también debe considerar muy especialmente las

caracteristicas de la instalacion.
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La Confeccion de este Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales se realizo
consensuando con la Direccion, con quienes ejercen las Gerencias, los Supervisores y
también con el area de Administracion. Se hace evaluando caracteristicas distintivas,
factores preponderantes, en las instalaciones que se atienden y en el personal que se

contrata para Supervisar y/o realizar las tareas.

El Programa se hace considerando las condiciones generales en que se realizan los trabajos
y las Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo - CyMAT, sin perder de vista que
inicialmente o basicamente los riesgos a los que los trabajadores estan expuestos, se
originan en los siguientes factores basicos o iniciales, que no pueden ser dejados de analizar
para incluir su consideracion en el Programa de Prevencion de Riesgos, a saber:

e lluminacién

¢ Ventilacion

e Radiaciones

e Carga Térmica

e Ruidos y Vibraciones

e Proteccion Contra Incendios

e Transporte de Materiales

e Contaminacién Ambiental

e Condiciones Atmosféricas

e Magquinas Herramientas

¢ Riesgos Eléctricos

e Ergonomia
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Este Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales se hace evaluando los riesgos
causados por los factores listados, a los que siempre es necesario agregar un relevamiento
especifico en cada instalacion, para detectar la existencia de otros, que se identifican /
evidencian, y asi lograr desarrollar el Programa de Prevencion de Riesgos del modo mas

abarcativo posible / necesario.

Se logra asi planificar como aplicar esfuerzo a cada uno de los temas en cuestion,
desarrollando especialmente acciones sobre los temas que refuercen una estrategia integral
en este sentido, riesgos, en el marco general de Higiene y Seguridad en el Trabajo- H & S

en el Trabajo.

Este Programa se orienta respecto de hacer foco y/o mantener y aumentar la prevencion de
riesgos en aquellos factores que se consideré y concluyé que es adecuado poner especial

atencion por el riesgo que implican.

Ahora, en esta Etapa, la N° 3, el Programa lo realizamos sobre los riesgos identificados, no
desde el punto de vista del puesto de trabajo, del trabajador, tampoco desde el punto de
vista de las CyMAT, sino que a modo integral, como una estrategia de intervencion referida a
la organizacion en lo que hace a la prevencion de riesgos laborales, en particular en lo
referente a Higiene y Seguridad en el Trabajo, en sus tareas, en todas las instalaciones de

silos de sémola en donde se realizan trabajos.

La realidad como también nuestro enfoque, al confeccionar este Programa, planificarlo, es
de un caracter esencialmente dindmico, flexible, rapido, ejecutivo para poder adaptarse y ser

eficiente en su propadsito.

Decimos siempre que nada se modifica tanto y tan rapidamente como los riesgos, dada las
rapidas transformaciones de los procesos de trabajo, que es lo que lo determina o al menos

condiciona la Higiene y Seguridad del trabajado.
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También en donde deciamos que las CyMAT, pueden mejorar pero también empeorar,
deciamos que los logros no son siempre definitivos y los recursos necesarios en las
instalaciones son los asignados / los posibles, no otros y ademas repetimos que son

independientes de cualquier decision.

Por lo que este Programa de Prevencion Integral de Riesgos Laborales debe de ser
adecuado y suficiente para los riesgos que se enfrentan en el desarrollo de la actividad, al

realizar trabajos con personal propio y contratado en instalaciones.

Tampoco, como siempre, debemos perder de vista el contexto, es decir el contexto
econdmico, social y cultural, ademas el sentido comun de los que participan, dentro del cual

se desarrolla la actividad.

En este o estos Programas de Prevencion Integral de Riesgos Laborales las necesidades de
tomar medidas pueden ser inmediatas y si bien la prevencion se haréd efectiva a modo
inmediato, los resultados respecto de la organizacion, la evolucion cultural respecto a la

Prevencion Integral de Riesgos Laborales recién se vera en el mediano y/o largo plazo.

Por esto es que existe la necesidad de programar politicas, estrategia y planes de accién
con un horizonte que también supere la coyuntura y el corto plazo y que los objetivos sean
posibles, alcanzables, que estén en analisis / revision permanente para, de ser necesario,
poder redefinirlos, segin se vean los resultados que se logran, por las transformaciones

operadas.

Se trata de una tarea permanente que tiene objetivos que se van transformando y

enriqueciendo en la misma medida que se los van alcanzando.

Dicho en otras palabras: la actividad de Molinos Rio de la Plata SA en relacion con la
Higiene y Seguridad en el Trabajo, el Programa de Prevencién de Riesgos Laborales, es una
actividad que necesita de una perspectiva de corto pero también de mediano y largo plazo,

junto con la voluntad y constancia de la Direccién, para avanzar paso a paso, preservando y
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consolidando las conquistas obtenidas, manteniéndose abiertos a comprender e incorporar
las innovaciones provocadas por el cambio en los trabajos, en los proceso del trabajo, a
causa de distintas necesidades / situaciones, los nuevos productos y tecnologias.

Por consiguiente, al preocuparse y ocuparse por un Programa de Prevencion Integral de
Riesgos Laborales se debe estar preparado para obtener los resultados, poder revisarlos y

evaluarlos.

El objetivo no es hacer el Plan, dictar la capacitacion y pasar al tema siguiente, el objetivo es

lograr instalar en la cultura de la organizacion y la de los colaboradores, la mejora continua.

El planificar en Higiene y Seguridad en el Trabajo y el hacer es, debe ser, una actividad
permanente, diaria, de todos los integrantes del equipo de trabajo, no solo con o de los
colaboradores, también de toda la estructura de la empresa, por pequefia 0 mediana que

esta sea en un determinado momento.

Es hacer y decidir hoy sobre situaciones que no se hacen visibles inmediatamente, tampoco
son resultados espectaculares y en ese tiempo que transcurre, es poco el prestigio / retorno

que se va obteniendo de la inversion que se realiza.

Por otro lado un Programa, como su nombre lo indica se desarrolla en el tiempo, se resuelve
con plazos y presupuesto y solo se puede realizar concretamente cuando las condiciones lo
permiten. También es bueno que sea considerado por la Direccion como una inversion, que

sin dudarlo representa un esfuerzo y un desgaste importante y permanente para la empresa.

Esta Etapa N° 3 tiene como finalidad entregar a la empresa un Programa Integral de
Prevencion Integral de Riesgos Laborales, un refuerzo / una revision a su actual Programa,
en cuanto a prevencion de riesgos laborales y le permitira hacer una vez mas, con otro punto
de vista, una nueva revision a su estrategia y a su Plan de Accion sobre las medidas de

Higiene y Seguridad en el Trabajo que hoy aplica.
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La finalidad, el fin ultimo, puede estar en ver respecto de la prevencion de los riesgos en el
desarrollo de las tareas, para poder mantener en condiciones seguras a los colaboradores,
mientras realizan la tarea encomendada, sin dejar de ver también por los riesgos en el

trayecto, el traslado, al lugar de trabajo, que llamamos In Itinere.

Uno de los objetivos de esta Etapa N° 3 es hacer un desarrollo integral sobre la Planificacion
y Organizacion de la Higiene y Seguridad en el Trabajo, para lo cual se valoran todas las
experiencias hechas, en la asistencia que se ha debido dar a la misma estructura de la

organizacion.

La Capacitacion, por las caracteristicas de las tareas mismas y la tecnologia que se atiende

y aplica es permanente.

La interaccion entre la Direccion y las distintas / multiples funciones de su organigrama es
permanente. Es de hacer notar que, por la envergadura de la estructura, el organigrama es
matricial y todas las funciones, los puestos, tienen posibilidad, pueden y deben relacionarse
con cualquiera otro de la organizacion de ser necesario para resolver adecuadamente todo

tipo de situacion que pudiera presentarse.

No existen limitaciones en este sentido, sino que por el contrario, las relaciones horizontales
y verticales se promueven. Inspecciones de seguridad a las instalaciones, se realizan

permanentemente, al Certificarlas mensualmente, para dar cumplimiento a la normativa.

Se entrega la reparacion realizada con una garantia por materiales y mano de obra acorde al
trabajo realizado y en condiciones adecuadas de seguridad. Los siniestros laborales son
todo un desarrollo, al igual que sus registros estadisticos que, aunque no han sido utilizados

hasta el momento, de suceder un siniestro deberéan ser cumplimentados.

Se hace un desarrollo / revision respecto de Normas de Seguridad que se aplican y las que
se deben, es conveniente aplicar. Se trabaja sobre la prevencion de los accidentes del

personal.
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Como final, se desarrollard un Plan de Accion y/o un Protocolo de Emergencia para aplicar

en caso de un siniestro en la instalacion y/o de un incidente o accidente al realizar la tarea.

4.1- Planificacion y Organizacion de la Sequridad e

Higiene en el Trabajo

El objetivo que tiene la prevencion, dentro del ambito laboral, es resguardar al trabajador de
los riesgos derivados de su labor, por lo que resulta necesaria una buena actuacion respecto
de la Prevencion de Riesgos ya que esto implica / permite evitar o minimizar los causales de

accidentes y enfermedades profesionales.

Es importante que se comprenda definitivamente que cualquier tipo de contingencia, que se
produzca en una empresa, en una instalacion, en el ambito en que se trabaja y mientras se
trabaja, trae aparejados costos indirectos, ocultos, que siempre terminan siendo muchos
mas altos que los costos de implementacion de un sistema de Gestion en Prevencion de

Riesgos.

Respecto al sistema de gestion es imprescindible que se haga / se vea por:

o La Evaluacion, periddica / permanente, de reconocimiento de los peligros y riesgos
presentes en los distintos sectores de una instalacion y en cada uno de los puestos de

trabajo.

o La Eliminacion de los peligros y riesgos detectados en la evaluacion, mediante la
reparacion o el reemplazo de la méquina / herramienta o situacion que lo genera o
incorporando mejoras de ingenieria. Incluso cambiando de ser necesario las definiciones de

procesos.
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o La Aislacion que de no ser posible la anulacion de algunos de los riesgos, se deberéa
establecer un mecanismo que actie como barrera entre los trabajadores y el riesgo y/o
peligro. Una de las barreras mas fuertes es el conocimiento de como realizar la tarea por

parte de quien esta expuesto o debe estarlo.

o La Entrega de Elementos de Proteccion Personal — EPP resulta indispensable,
provision de EPP certificados / de firma y calidad reconocida, para todo el personal de
acuerdo a las tareas que realiza. Entrega que debe ajustarse al Convenio Colectivo de
Trabajo - CCT pero que debe ser entregado / reemplazado toda vez que sea necesario.

o El Control ya que si se implementen medidas en materia de Higiene y Seguridad en
el Trabajo se deberan implementar controles que deberan realizarse en forma periddica.
Este Control permitirhd conocer si la medida tomada fue correcta o si es necesario continuar

trabajando en la mejora.

o El dictado de Capacitacion a todos los trabajadores, desde la Direccion hasta el
Subcontratado, en Higiene y Seguridad en el Trabajo, relacionadas con la tarea que realizan,

asi como también respecto del uso de elementos de proteccion personal.

o Y por ultimo, el conocimiento y cumplimiento de la normativa sobre Higiene y
Seguridad en el Trabajo emitida por la S.R.T. — Superintendencia de Riesgos en el Trabajo
resulta ser indispensable para lograr y mantener lugares de trabajo seguros sin

contaminacion.
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4.2.- Seleccidn e ingreso de personal

Es necesario diferenciar en el caso dos situaciones bien distintas, una es la seleccion para el
ingreso / la incorporacion de personal, y otra es la seleccion de personal para realizar una
obra, asignar una tarea determinada en una obra, en la instalacion y sobre equipos de

propiedad de la empresa.

El Decreto Reglamentario 351/79 en su Anexo | — Capitulo 20, dice:

CAPITULO 20

Seleccién de Personal

Articulo 204. — La seleccion e ingreso de personal en relacion con los riesgos de las
respectivas tareas, operaciones y manualidades profesionales debera efectuarse por
intermedio de los Servicios de Medicina, Higiene y Seguridad y otras dependencias

relacionadas, que actuaran en forma conjunta y coordinada.

Articulo 205. — EI Servicio de Medicina del Trabajo extendera, antes del ingreso, el

certificado de aptitud en relacion con la tarea a desempefar.

Articulo 206. — Las modificaciones de las exigencias y técnicas laborales daran lugar a un
nuevo examen médico del trabajador para verificar si posee o no las aptitudes requeridas

por las nuevas tareas.

Articulo 207. — El trabajador o postulante estara obligado a someterse a los exdmenes PRE

ocupacional y periodico que disponga el servicio médico de la empresa.

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en Industrias
Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 175



o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Descripcion del puesto

Cada vez que se crea una vacante para un puesto este es informado a través de la red
interna de la empresa para que los empleados propios tengan la primer posibilidad de
postularse, si en esta blusqueda no se obtiene lo que se desea, expuesto es buscado por
medios de comunicacién como diarios y revistas y publicado en sectores que los contratistas

u proveedores tengan acceso a esta informacion.

En el aviso suele encontrarse la descripcion del puesto, la unidad de negocio para la cual

debera desarrollar el mismo, el supervisor que reportera, requisitos del puesto etc.

Fuentes de reclutamiento

La organizacion utiliza fuentes de reclutamiento externas como agencias de empleos etc.-
No se permite que los empleados sean parientes o familiares del personal propio.
Consideran que son menores las ventajas, integracion del personal, que las desventajas por
fricciones y conflicto que surgen con el mismo cuando no es aceptado en candidato o
cuando, ya en el desempefio de sus labores, disminuye la objetividad de los familiares en los

casos en que se sancione a sus parientes, se les niega a un ascenso etc.

Solicitud de empleo

La solicitud de empleo se realiza a través de la agencia utilizada para la seleccion del
personal, llevando un CV al departamento de RRHH de la empresa, o ingresando al mismo

por la pagina oficial de la organizacion.
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Examen medico

Los examenes médicos PRE ocupacionales o de ingreso tiene como propdsito determinar la
aptitud del postulante conforme sus condiciones psicofisicas para el desempefio de las

actividades que se requeriran.
Los contenidos de estos examenes son:
e Examen fisico completo, que abarque todos los aparatos y sistemas, incluyendo
visual cercana y lejana.
¢ Radiografia panordmica de torax.
e Electrocardiograma.
e Examenes de laboratorio.
¢ Hemograma completo.
o Eristrosedimentacion.
e Uremia.
e Glucemia.
e Orina completa
e Estudios neurolégicos y psicologicos para el caso de los chéferes de auto elevadores

e También es importante la declaracion jurada del postulante o trabajador respecto a

las patologias de su conocimiento.

En caso de estar expuesto a agentes de riesgos del decreto N° 658/96, se efectlan los
estudios correspondientes a cada agente detallados en el anexo 1 de la Resolucion 37/96.
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4.3.-Capacitacion en materia de S.H.T.

Es necesario diferenciar en el caso dos situaciones bien distintas, una es la capacitacion
del personal perteneciente al plantel permanente y otra es la capacitacion respecto de
Higiene y Seguridad en el Trabajo del personal que se contrata para realizar una tarea

especifica.

El Decreto 351/79 en su Anexo | — Capitulo 21, dice:

CAPITULO 21

Capacitacion

Articulo 208. — Todo establecimiento estara obligado a capacitar a su personal en materia
de higiene y seguridad, en prevencion de enfermedades profesionales y de accidentes del
trabajo, de acuerdo a las caracteristicas y riesgos propios, generales y especificos de las

tareas que desempefia.

Articulo 209. — La capacitacion del personal debera efectuarse por medio de conferencias,
cursos, seminarios, clases y se complementaran con material educativo gréafico, medios

audiovisuales, avisos y carteles que indiqguen medidas de higiene y seguridad.

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

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

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

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

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

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

competencia.

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

trabajo.

Articulo 214. — La autoridad nacional competente podra, en los establecimientos y fuera de
ellos y por los diferentes medios de difusion, realizar campafias educativas e informativas

con la finalidad de disminuir o evitar las enfermedades profesionales y accidentes de trabajo.

Introduccién

El desarrollo de un Plan Anual de Capacitacion debe estar / esta diferenciado de la
Capacitacion en el proceso de Induccion de una persona tanto sea contratada como

incorporada.

No es una mera formalidad el necesario desarrollo de la higiene y seguridad laboral, sino
que es una necesidad racional de quien deba moverse en este mundo tecnoldgico en el que

Vivimos.

Los cambios vertiginosos en las herramientas y la tecnificacién de las empresas, hace cada
vez mas necesaria la capacitacion constante y permanente y se debe considerar a la higiene
y seguridad industrial con la misma preocupacién con que se consideran los problemas de

precios de venta, costos, produccion, plazos y calidad.

Hoy se requiere que el sujeto, todos los integrantes de una organizacién, estén preparados y

acorde a las demandas del mercado, que puedan optimizar su trabajo, tener un rapido
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acceso a la informacion, mejorando la calidad laboral y minimizando el tiempo que deban

aplicar a la realizacion de un trabajo.

En base a este requerimiento es que se hace el disefio del Plan de Capacitacion.

Es de destacar que la empresa capacita a su personal y también al personal contratado

manteniendo un mismo nivel de contenido y de exigencia a la participacion.

En la Capacitacion en materia de Higiene y Seguridad el Trabajo se plantean como

objetivos:

e Contribuir fuertemente a la mejora continua en la prevencion y eliminacién de los

riesgos laborales.

e Trabajar permanentemente en la identificacion de las necesidades en materia de
capacitacion en Higiene y Seguridad en el Trabajo del personal contratado como

efectivo a la organizacion.

¢ Identificar los contenidos de la capacitacion a dictar, como disponer de los recursos,
profesionales, técnicos y econdémico, que son necesarios para poder llevar adelante

un Plan de Capacitacién, acorde a la cultura organizacional.

Objetivo general:

Como ya hemos dicho a varias oportunidades, la empresa, produce alimentos y desarrolla

su actividad en el partido de Tres Arroyos.

Su objetivo en materia de capacitacion es fortalecer a través de un programa anual de
entrenamiento, actitudes y conocimientos preventivos del personal de la empresa con el fin

de reducir los incidentes y desvios que puedan tener desenlace por falta de estos factores.
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Objetivos especificos

e Capacitar a la persona mensualmente.
e Realizar simulacros de situaciones de emergencias.
¢ Incitar la participacion del personal oyente.

e Explicar y responder consultas del tema en cuestion.

Responsables de la formacién

Las capacitaciones son impartidas por supervisores, personal de Higiene y Seguridad o

externos para temas puntuales.

El area de Higiene y Seguridad brinda soporte siempre que sea necesario en las

capacitaciones y entrenamientos que se desarrollan.

Destinatarios
Todo el personal propio de la empresa y el personal eventual u contratado son los
encargados de recibir en forma periddica, entrenamiento en materia de Higiene y Seguridad

por parte de la empresa.

Metodologia
Las capacitaciones se realizan en una sala acorde a tal fin, en ella el personal que facilitara

la misma, tendra a disposicion las siguientes herramientas:
e Proyector
e Pantalla

e Pc
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e DVD

Los participantes seran evaluados mediante un examen escrito al finalizar la jornada de
capacitacion. Los métodos usados varian entre preguntas abiertas, multiple choice, frases

incompletas, verdadero o falso etc.

Plan de capacitacién anual

Enero: trabajo en altura

e Trabajo en escalera, andamios, silletas y en techos de lineas de produccion
¢ Normas generales de la empresa ( procedimiento de trabajo en altura)

e Permiso de trabajo en altura

e Puntos de sujecién

e Uso de EPP para trabajos en altura

Febrero: plan de emergencia

e Procedimiento de emergencia

¢ Roles de emergencia

e Punto de reunion.

e Brigada de emergencia de planta

e RCP
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Marzo: clasificacion de residuos de planta

¢ Residuos domiciliarios.
e Residuos especiales.
¢ Residuos patogénicos.

¢ Clasificacion y segregacion.

Abril: ergonomia

¢ Que es la ergonomia.

e Levantamiento de cargas.

e Trastornos musculo esqueléticos relacionados con el trabajo.
e Practica de levantamientos de cargas seguro.

Mayo: espacio confinados

¢ Definicion de espacio confinado

e Espacio restringido

e Permiso de trabajo para espacio confinado
e EPP especificos.

e Medicion de contaminantes.

¢ Roles de emergencia.

e Chequeos rutinarios.
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Junio: trabajo en caliente

e Uso de herramientas eléctricas.

e Permiso de trabajo.

e Uso de equipos de oxicorte y autdgena.
e Uso de amoladora.

e Uso de extintores.

Julio: riesgo eléctrico

¢ Riesgo eléctrico.

e Contacto directo.

e Contacto indirecto.

e Arco eléctrico.

e EPP obligatorios.

e Distancias de seguridad.
¢ Normas de prevencion.
e Reglas de oro.

e Corte y bloqueo de equipos.

Agosto: EPP

e EPP basico.
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e Proteccién auditiva.

e Proteccién ocular.

e Proteccion respiratoria.
¢ Niveles de exposicion.

e Derechos y obligaciones.

Septiembre: explosién de polvo

e Definicion.

e Factores que intervienen para una explosion de polvo.
e Control de polvo.

e Normas internaciones (Atex).

e Prevencion en ambientes explosivos.

Octubre: riesgo quimico

e Sustancias quimicas en planta.

e Hojas de seguridad de productos
e Rombos de NFPA.

e Derrame y contencion.

e Situacion de emergencia

e Primeros auxilios.
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Noviembre: accidentes / incidentes

Prevencion.

. Reporte de accidentes/incidentes.
. Investigacion de accidentes.

. Plan de contingencia

. Plan de accion.

Diciembre: RCP

e Curso tebrico — practico sobre métodos de RCP.
e Uso de desfibrilador (DEA).

e Manejo de situacion critica.

Anexo 15.- Plan anual de capacitacion.-

4.4- Inspecciones de sequridad

Desde el punto de vista industrial, la produccién es el objetivo principal y este se obtiene
entre otros aspectos, mediante una adecuada aplicacion de la seguridad e higiene y el

analisis de trabajo.

Todo este trabajo necesita de un desarrollo de una herramienta fundamental, que es la
inspeccién que sin dudas, es la técnica mas usada para detectar y controlar los accidentes

potenciales.
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Sabemos que las condiciones de trabajo cambian siempre, en tiempos rapidos y en estos
cambios existen riesgos potenciales al proceso industrial sumados a la tendencia de los

trabajadores de:

o Dar por seguro que todo esta bien.

o Hacer reparaciones provisionales que tienden a ser permanentes.
o Hacer instalaciones inadecuadas por falta de conocimiento.

o Hacer cambios en equipos sin autorizacion.

Inspeccién

Son procedimientos de mantenimiento y produccion consistentes en visitas oculares a las
areas laborales, con el fin de detectar desvios en préacticas de trabajo, areas peligrosas
riesgos potenciales, analizando y evaluando dichos riesgos, formulando medidas correctivas

y o0 controlando desvios pendientes.

Objetivo vy aplicacién

Este proceder permite detectar y corregir deficiencias en instalaciones y lugares de trabajo a
través de una revision sistematica en equipos, materiales y actividades de los empleados en
los diferentes sectores de trabajo. Los sectores y su frecuencia de inspeccion estan

determinados segun las &reas de la empresa.
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Las inspecciones planeadas permiten:

e Evaluar, corregir y mejorar las condiciones de seguridad de los puestos de trabajo,
maquinas, equipos e instalaciones realizando inspecciones planeadas siguiendo el

procedimiento abajo descripto.

e Controlar el cumplimiento de las acciones correctivas, realizando el seguimiento de las

mismas.
e Entregar una auto evaluacion a las gerencias.
e Demostrar el compromiso asumido por la Compafiia a través de una actividad visible

para la Seguridad y la Salud.

Inspecciones planeadas

Son una revision de todos los equipos, herramientas, maquinarias y puestos de trabajo, cuyo
objetivo es lograr la seguridad, salud y proteccion del medio ambiente detectando
condiciones generadoras de riesgo.

Estas pueden sufrir modificaciones, actualizaciones o innovaciones.

Acto Sub-Standard

Conducta de una persona, por la cual se coloca (o coloca a otros) en situaciones de riesgo

de sufrir un accidente (por ejemplo, generando condiciones peligrosas).

Condicién Sub - Standard

Condicion fisica (generalmente causada por el acto subestandar de un tercero) que puede

dar lugar a un accidente.
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Clasificacion de peligros

1. Riesgo Clase “A” (Grave) - Una condicion o practica capaz de causar incapacidad
permanente, pérdida de vida o de alguna parte del cuerpo, y/o pérdida considerable de

estructuras, equipos o materiales.

2. Riesgo Clase “B” (Moderado) — Una condicion o préactica capaz de causar lesion o
enfermedad grave, dando como resultado incapacidad temporal, o dafio a la propiedad del

tipo destructivo, pero es menos severo que la Clase “A”.

3. Riesgo Clase “C” (Leve) — Una condicion o préactica capaz de causar lesion menor o

enfermedad leve o dafio menor a la propiedad.

Prioridad de las recomendaciones — soluciones

Riesgo A: Elevado riesgo, debera ser corregida durante el turno de trabajo.

Riesgo B: Riesgo medio, deberé ser corregido dentro de los 30 dias.

Riesgo C: Bajo riesgo, debera ser corregido dentro de los 90 dias.

Responsabilidades

Director de Operaciones

e Asegurar que se cumpla este procedimiento y que se actualice regularmente.
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e Realizar las inspecciones que le corresponden.

Gerentes de Manufactura

e Asignar los recursos necesarios para el cumplimiento del presente procedimiento.

e Realizar las inspecciones que le corresponden.

Jefes de areas

o Verificar el cumplimiento y seguimiento de las acciones correctivas.

e Controlar la ejecucion de las medidas correctivas de acuerdo a los plazos determinados

para cada riesgo y la actualizacién del estado de ejecucion.

e Realizar las inspecciones que le corresponden.

Inspectores Lideres

e Asistir a las reuniones de Seguimiento con el fin de elevar las dificultades en la resolucién
de las condiciones relevadas. Para ello asistira al resto de los inspectores para obtener el
Status de las acciones llevadas a cabo.

Lideres

e Realizar las mejoras que estén a su alcance en forma inmediata.

e Solicitar reparaciones y/o modificaciones a su supervisor.
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Inspectores

¢ Realizar las inspecciones con un Jefe de area hasta que complete su entrenamiento.

e Confeccionar un listado de puntos a evaluar (Check List).

e Realizar las mejoras que estén a su alcance en forma inmediata.

e Solicitar reparaciones y/o modificaciones a su supervisor.
Analistas de S&E

e Capacitar y asistir a los inspectores cuando sea necesario.

e Auditar mensualmente el cumplimiento del presente procedimiento e informar a su

gerencia.

Coordinador Sequridad — S&E - Seqguridad vy Medio Ambiente

e Auditar el cumplimiento del presente procedimiento e informar al Director de Manufactura

en las reuniones de Comité de S&E.

e Mantener actualizado este procedimiento y realizar cambios cuando se produzcan

modificaciones que asi lo requieran.

Generalidades

Se deber4 verificar y detectar todas las condiciones inseguras, esto incluye pisos, escaleras,

cafios de vapor, agua caliente, acidos, montacargas, pasillos, etc.
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Para identificar las cosas especificas a buscar se realizard4 en cada sector determinado una
inspeccion previa junto al personal de Seguridad e Higiene, utilizando una Lista de
Verificacion Bésica, que se adecuara de acuerdo a los riesgos particulares de los sectores

inspeccionados.

Revisar las inspecciones previas y tener en cuenta los comentarios e inquietudes que

manifiesten los empleados.
Si se observa que las condiciones y actos superan los estandares dar reconocimiento verbal

al sector y dejarlo registrado en la planilla de seguimiento, para luego notificar el

reconocimiento a la gerencia

Reuniones de Sequimiento

Se llevaran a cabo reuniones de Seguimiento con los Sectores que presenten dificultades en
la resolucion de las condiciones relevadas. En las mismas participaran el analista de
Seguridad e Higiene, el Inspector Lider del Sector, responsable del Sector y toda aquella
persona que sea necesaria convocar a fin de determinar las acciones para resolucion de las
condiciones relevadas con mayor dificultad. Las condiciones con necesidad de inversion o
con necesidad de un mayor nivel de decision que surjan de estas reuniones, serdn elevadas

al staff para su definicion.

Tipos de inspecciones

1. Maquinaria.
2. Medio Ambiente Laboral.
3. Equipos para emergencias.

4. Almacenamiento y deposito.
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5. Sustancias quimicas.

6. Cumplimiento de instrucciones

Evaluacién de Riesgos por Sector

Con cada revision de este procedimiento se realizara la evaluacion de riesgos por sectores
para determinar la frecuencia de Inspecciones Generales Planeadas, esta tarea se llevara a
cabo con un grupo multidisciplinario de personas mas conocedores con el apoyo de
Seguridad e Higiene. La informacién a analizar por Sector estar4d conformada por los
antecedentes de Accidentes del afio anterior a la revision, condiciones primarias del Sector
(recipientes a presion, posibles acumulaciones estequiometrias de polvo en el ambiente,

etc.), antecedentes de impactos ambientales y pérdidas materiales.

Cada vez que se produzca un accidente grave o de alto potencial, ya sea con lesiones a las
personas, pérdida a la propiedad y/o dafios al medio ambiente se evaluara nuevamente el
riesgo en el sector y por consiguiente la frecuencia de las inspecciones con su respectiva
modificacion.
Frecuencia
Al inicio del afio el Jefe de area realizara un cronograma de inspecciones en su sector,
basado en la Frecuencia de Inspecciones Generales Planeadas establecida segun la
criticidad de riesgos en el sector, utilizando la Evaluacién de Riesgos.

e Gerentes de area/sector: cada 4 meses.

e Gerente de Manufactura: cada 6 meses.

e Supervisores: mensual
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Procedimiento de Inspeccidn

Con la Lista de Verificacion especifica, el inspector recorrera el sector relevando cada punto
del mismo. En caso de no cumplirse con las condiciones de seguridad, marcara con un tilde

la columna “NQO”".

Una vez concluida la IGP el inspector volcara en la planilla de seguimiento las acciones
remédiales establecidas para cada condicion o acto subestandar relevado, colocando fecha
de ejecucion de acuerdo al riesgo potencial (riesgo A: durante del turno, riesgo B: 30 dias,

riesgo C: 90 dias).

En caso que la accién remedial requiera una requisicion u orden de trabajo se registrara el

N° de la misma en la columna correspondiente.

La Lista de Verificacion especifica debera ser firmada dejando registrada la fecha de
realizacion de la IGP. El mismo seré archivado en el sector ya que seré requerido durante

las auditorias internas.

La planilla de seguimiento se cargara (incluir nombre del sector al guardar) en el disco G en
la carpeta Inspect Planta con el nombre del sector inspeccionado y se incluira la fecha de la
IGP con el siguiente formato: dd-mm-aa (dia-mes-afio). Las siguientes inspecciones
utilizaran la misma planilla cargando los datos de la lista de verificacion a continuacion de la

planilla anterior.

Sequimiento

El inspector enviara mail al sector responsable del trabajo a realizar, con copia al
responsable de su area.

El sector responsable de realizar el trabajo generara una Orden de Trabajo o Requisicién
segun corresponda. Cada sector indicar4 cuando se podran realizar las adecuaciones. Es

decir, en horario normal de trabajo, con linea parada o en fin de semana.
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Una vez ingresados los datos al disco “G”, cada inspector debera realizar el seguimiento de
la realizacion de los trabajos y eliminacion de las condiciones o actos inseguros segun el
riesgo clasificado y fecha posible de la reparacién. Seguridad e Higiene mensualmente
realizard un seguimiento de las planillas cargadas y en caso de detectar acciones
pendientes a la fecha enviara un e-mail a los responsables de las mismas. Cuando una
accion se ha completado, el responsable de la inspeccion debe cargar la fecha real e
indicarla como cumplida en la columna correspondiente en la planilla de seguimiento en el
disco G.

En las reuniones mensuales del Comité de Seguridad e higiene, el Coordinador de
Seguridad e Higiene informara al staff el status de las acciones surgidas de las Inspecciones

Generales Planeadas.

Cuando se trate de inspecciones de Gerentes de Sector/Area (cuatrimestrales) o del
Gerente de Manufactura (semestrales), las planillas de inspeccion seran circuladas de la

misma manera que las citadas.

Con la préxima inspeccion el inspector designado debe utilizar La Planilla de Seguimiento de
la IGP anterior con el objeto de comprobar repeticiones e informarlas en la columna

informaciones.

Los relevamientos de las sucesivas IGP se registraran en la misma planilla como forma de

revisar las condiciones subestandares repetitivas en el historial de inspecciones

A continuacion se adjunta una planilla de Inspeccion Planeada de una linea.

En la misma se puede apreciar los diferentes temas que el inspector tiene que observar con

el fin de abarcar un aspecto integral de todo el sector.
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Anexo 16.-Check list Inspecciones Planeadas

Una vez finalizada la inspeccion, el inspector tiene que informar los hallazgos encontrados al
departamento de Higiene y Seguridad de la Planta como asi también a la Gerencia, se

presenta la informacion a través de una planilla de Seguimiento.

En esta planilla se vuelcan las observaciones encontradas y se asignan responsables y

fechas de cumplimientos de las acciones correctivas, segun las prioridades u peligrosidad.

Anexo 17.- Formulario de inspecciones planeadas.-

4.5.- Analisis econdmico de Seqguridad e Higiene

El analisis econdmico es una parte fundamental de todo proyecto, en él se plasma / detalla
la inversion necesaria para la realizacion completa / integral de la propuesta planteada con

los costos, donde se incluyen los costos de seguridad que correspondan.

Es decir se imputaran los costos de los materiales, de los insumos y los suministros, los
consumibles, la amortizacion del herramental a utilizar y los EPPP, la carteleria, extintores,
costos de cursos / capacitacion de induccion a la obra a realizar y el costo del cumplimiento

del Plan Anual de Capacitacion respecto de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

A estas consideraciones se deberan agregar los costos financieros de la modalidad de pago
propuesta, también se debera imputar el costo de los seguros y garantias, de material y de

la mano de obra, generando especialmente un fondo para hacer frente a imprevistos.
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4.6.- Investigacion de siniestros laborales

Introduccién

Diariamente, el Supervisor hace, una revision de las condiciones de Higiene y Seguridad

por las tareas a desarrollar en ese dia de trabajo

Gracias a esto, como uno de los causales, es que, en todos los afios de antecedentes de
actividad ininterrumpida no ha sufrido accidentes para consignar y no ha necesitado realizar
una investigacion de un siniestro laboral. No se han registrado dafios al patrimonio de los

contratistas

Tampoco se han producido accidentes in itinere al personal propio y/o del personal

contratado.

Es de interés recordar que los colaboradores contratados para realizar una tarea, son figuras
independientes que cuentan con su correspondiente pdliza de seguro y sistema de
asistencia en caso de suceder un accidente y lo han informado por medio de copia de

documentos actualizados que se archivan en los legajos personales.

Investigacion

Existen dos principios cardinales en la investigacion de accidentes:

Primer principio

El 95% de los accidentes abarcan tanto actos inseguros como condiciones inseguras. Se
debe buscar las causas, tanto las condiciones de peligro como las fallas humanas, pero en

todos los casos, debe investigar primero las condiciones.
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Esto es cierto hasta en situaciones en las cuales es bien evidente que un acto inseguro fue

la causa del accidente.

Seqgundo principio

Se debe creer y se tiene que convencer a los trabajadores también, de que el propésito de la

investigacion es aclarar los hechos, no buscar faltas.

Este es el trabajo més dificil y crucial.

Si los trabajadores creen que se esta buscando a quien echarle la culpa, podrian encubrir
informaciones para protegerse ellos mismos o0 a sus compafieros, obstaculizando asi la

investigacion.

En las conversaciones mantenidas con la Direccion se establecié que en caso de suceder un
siniestro se deberia proceder de un modo determinado, Protocolo que se establecerd, pero
que adicionalmente se debera conformar un equipo de investigacion, integrado por
representante de la empresa , representante de los trabajadores, y seria importante
incorporar los servicios profesionales de un especialista en Higiene y Seguridad en el
Trabajo, fundamentalmente por la complejidad administrativa ,técnica y legal que la situacion

puede desencadenar.
Se desarrolla con la Direccion el tema respecto de las responsabilidades Civiles y Penales
en caso de suceder un siniestro, accidente, dafio patrimonial o al personal y sus

implicancias.

Ese equipo, el cual investigara el evento, emitir4 un informe final, informe de investigacion de

incidente

Pasos a tener en cuenta
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o Formacion del Equipo

. Reconstruccion del Incidente

Si la gravedad del incidente lo requiere se efectuard una reconstruccion. Habra que tener en
cuenta que si la reconstruccién se realiza en forma inmediata contribuiria a detectar los
factores que lo desencadenaron, como actos y condiciones inseguras, es importante que
durante la reconstruccion se encuentren presentes el involucrado si es posible, el superior

inmediato y algun testigo.

En el pasado se pensaba, que el accidente de trabajo era que el trabajador debia ser
resultante de esfuerzos y también de provocar pena / sufrimiento. También se pensaba o se
creia que la causa de los accidentes era la fatalidad, la mala suerte. Esta forma de pensar

aln existe, tiene, por suerte pocos, pero algunos adeptos.

El dejar de lado esta forma de pensar / teoria no dio paso a una mas certera ya que se
instalo la idea del acto inseguro y segun esta, era / es el propio trabajador el que provocaba

su propio accidente, generalmente a causa de la falta de atencién.

Mucho pesan en estos analisis las conveniencias o no de las compafiias de seguros, las
A.R.T. La teoria del acto inseguro fue discutida pero resultdé tan comoda que ha llegado
hasta nuestros dias. De esta forma la cultura dominante, aun entre los mismos trabajadores
y especialistas es que son los actos inseguros la causa de los accidentes. Es decir, los

trabajadores son los culpables de sus propios accidentes.

Toda una forma de desvirtuar la esencia de la necesidad de proteccion del trabajador. Con la
idea de acto inseguro aparece lo que se dice la “distraccion” como causa que
inmediatamente se invoca. Pero pensemos que si se quisiera o se pudiera exigir a un
trabajador que no se distraiga estariamos pidiendo a los hombres, trabajadores, que se
conduzcan como maquinas. El incumplimiento de las normas, y las normas son muchas, por

parte de los trabajadores también es sindicado como causa de los accidentes.
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Las modernas investigaciones han demostrado que el incumplimiento de las normas tiene su
correspondencia con el desacuerdo del trabajador con ellas y en el hecho de que muchas
veces los trabajadores muestran mayor confianza en sus propias estrategias, y suelen tener
razon. Su experiencia, la acumulada, supera los estudios tedricos que se pudieran hacer.

Es para recordar que es muy dificil internalizar una norma sobre el trabajo, como cualquier
internalizacion, de toda indole, mas si el trabajador mismo, quien debe hacer el trabajo, no

ha colaborado en la definicidn

Cuando la norma se disefia / define a espaldas del trabajador, en la oficina de métodos y
tiempos, Ingenieria Industrial, esta siendo pensada tedricamente para el trabajo prescripto y
todos sabemos de las discrepancias / diferencias entre trabajo prescripto y trabajo que

realmente se realiza.
De ahi que la supervision de la tarea deba ser permanente, no como control de resultado
final. Se debe realizar una conduccion permanente en todo el desarrollo de la obra, tarea por

tarea.

Para poder trabajar en la prevencion es necesario tener en cuenta como premisas que:

o Los trabajadores no son los causantes de los accidentes. Son sus victimas / las
victimas.
o Las investigaciones de los accidentes deben ir dirigidas a conocer en profundidad las

causas / sus causas. No ser una caceria de brujas para encontrar al “Culpable”.

o No a la caza del o de los culpables.
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o Los incidentes, tampoco los accidentes, tienen una sola causa. Muchos incidentes no
llegan a ser accidentes, producir dafio. lgualmente deben ser estudiados ya que evidencian

la falencia del sistema.

. Por cada 4 incidentes, se dice, se desencadena un accidente.

o La posibilidad para trabajar / disefiar la prevencion es al momento de definir la
secuencia, el método, para realizar el trabajo, la obra, disefiar que maquinas / herramientas
seran utilizadas, los espacios / lugares de trabajo y fundamentalmente la organizacion del

trabajo / obra a realizar.

o La peor alternativa u opcion es dejar todo librado a la conducta del trabajador

Los métodos sistémicos de investigacion de accidentes, por ejemplo el propuesto, que se
aplicaria en caso de ser necesario hacer una investigacion, el del Arbol de Causas, permiten
alcanzar / revelar la red causal de cada accidente, lo que facilitara luego, para el futuro,

inmediato o mediato, el disefio de medidas de prevencion.

No es bueno trabajar como Higiene y Seguridad en el Trabajo después de un accidente. Se
debe trabajar y hacerlo activamente en la prevencion, ademas de hacerlo permanentemente,
como un costo mas en la produccién de la empresa.

Tanto como es un costo la calidad del producto o servicio que se entrega.

El accidente segun el método del Arbol de Causas

. El accidente es esencialmente un sintoma del mal funcionamiento del sistema de

trabajo.

. El accidente obviamente es debido a la causalidad y no a la casualidad.
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. El accidente no puede / no debe ser explicado / justificado o explicado como una

infraccién a las normas de seguridad.

El método del Arbol de Causas se basa en que existen multiples causas en un accidente de
trabajo y éstas son debidas / causadas basicamente por un mal funcionamiento del sistema

de trabajo, visto el sistema como una integralidad compuesta por diversos componentes.

Un sistema, compuesto por un hombre y una herramienta y/o una maquina, puede definirse
como una combinacion operatoria. Pueden ser de uno o varios hombres, con uno o varios
elementos que interactan para obtener resultados, teniendo en cuenta las exigencias del

contexto.

Un puesto de trabajo esta constituido por una persona que trabaja y una maquina /
herramienta, ambos constituyen un sistema. Un equipo de trabajo podria estar formado por
varios puestos de trabajo, asi desde esa perspectiva podemos definir al accidente como:

“una consecuencia no deseada del funcionamiento del sistema, vinculada con la integridad

corporal del elemento humano del sistema”.-

Coémo es el método

Hacemos una breve descripcion respecto de como es el método al solo efecto de dejar
documentado que es lo que se tratd con la Direccién y que es lo que se acordd que se

deberia realizar en caso de suceder un accidente en una de las obras que se realizan.

El Método del Arbol es una técnica de aplicacion para la investigacion de accidentes basada
en el andlisis retrospectivo de las causas. A partir de un accidente ya sucedido, el arbol
causal representa de forma grafica la secuencia de causas que han determinado que el

accidente se produzca.
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Veamos ahora las Etapas de Ejecucidn

Primera etapa: Recoleccidén de la Informacién

Es el punto de partida, esencial para una buena investigacion del accidente. Si la
informacion recolectada no es buena, todo lo que venga después, a continuacién, no servira

para el objetivo que se persigue que es resolver el origen / motivo del accidente.

Con esta recoleccion de informacion lo que se pretende es reconstruir las circunstancias que
se daban exactamente en el momento inmediatamente anterior al accidente y que

permitieron o posibilitaron que sucediera.

. Cuando es oportuno hacer la investigacion.

De suceder un accidente, la investigacion debe ser realizada lo mas pronto posible. Lo mas

adecuado es inmediatamente después del accidente.

Aunque tal vez impactante, resulta adecuado hacerlo inmediatamente después del
accidente. La o las victima/s, los testigos no habran olvidado nada y adn no habran
reconstruido la realidad, su realidad, razonando, a posteriori del accidente, sobre los hechos

producidos.

Lo mejor es lograr la coleccién / recoleccion de la informacién en caliente.

. Doénde debe realizarse el relevamiento / recoleccion de la informacion

Lo ideal, no siempre posible, es realizar la reconstruccion del accidente en el mismo lugar

donde ocurrieron exactamente los hechos.
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. Quien debe hacerlo, recolectar la informacion.

La recoleccién de informacion debe realizarla una persona que tenga un muy buen
conocimiento del trabajo que se realizaba y también un muy buen conocimiento / experiencia
respecto a la forma habitual de ejecutarlo para poder detectar / captar lo que realmente

ocurri6 fuera de lo habitual.

Aqui queda claro que es indispensable, al trabajar / investigar sobre un accidente, contar con
la necesaria y suficiente experiencia en el tipo de trabajos, asociada a la cultura respecto de

como realizar un trabajo, cambiante para cada personal contratado.

. Como hacerlo, como recolectar informacion
¢ Es indispensable evitar la busqueda de culpable o culpables.

e El objeto de larecoleccién de datos es buscar causas y no responsables.

o La necesidad es recolectar “hechos concretos, ademas objetivos”, y “no
interpretaciones o juicios de valor”.

o Se deberan aceptar, al relevar informacién, solamente hechos que puedan / pudieran
ser probados.

. Es de interés anotar / tomar nota / cuenta también de hechos permanentes que
participaron, se puedan probar, en la generacion del accidente.-

. Es de importancia entrevistar a todas las personas que puedan aportar datos. Es

necesario hacerlo asi, por varios motivos, uno seria que las personas se sientan parte, que

aumente su interés por la Higiene y Seguridad en el Trabajo.
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. Es necesario recabar informacién del mas variado tenor, razonablemente. Informacién
de las condiciones materiales de trabajo, de las condiciones de organizacién del trabajo, de

las tareas y de los comportamientos de los trabajadores.

o Se puede empezar por ejemplo por la lesién y remontandose lo més lejos posible
cuanto mas nos alejemos de la lesion, mayor es la cantidad de hechos que afectan a la

tarea.

o El volumen de la unidad de informaciébn no debe ser excesivamente grande,

desmesuradamente e innecesariamente grande.

o Asi se hace evidente que si se actuara sobre determinadas situaciones, lo mas

alejadas posibles del resultado final, se evitaria que sucediera.

. Calidad de la informacién

Para la investigacién de un accidente, el analisis debe ser riguroso, sin dejar espacio a
interpretaciones o juicios de valor, que cumpla con el objetivo, es decir, descubrir /

determinar las causas reales que han producido el accidente.

. Guia de observacioén

En la recoleccion de informacion, conviene utilizar un cuadro de observacién. Cuadro que
descompone la situacion del trabajo en varios elementos: lugar de trabajo, momento, tarea,

maquinas y equipos, individuo, ambiente fisico y organizacion.
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Recoleccion de la informacién

Lugar de trabajo

a. En el momento del accidente
b. Normalmente

C. Variaciones

a. Momento

a. En el momento del accidente
b. Normalmente

C. Variaciones

Tarea

a. En el momento del accidente
b. Normalmente

C. Variaciones

Maguinas y equipos

a. En el momento del accidente
b. Normalmente
C. Variaciones
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Individuo

a. En el momento del accidente
b. Normalmente

C. Variaciones

Ambiente fisico

a. En el momento del accidente
b. Normalmente
C. Variaciones

Organizacion

a. En el momento del accidente
b. Normalmente
C. Variaciones

Segunda etapa: Construccion del Arbol

Lo que se persigue con este método es hacer evidente y de forma gréafica las relaciones

entre los hechos que han contribuido a la produccion del accidente. “Hechos”

Es necesario relacionar de manera légica todos los hechos que tenemos en la lista, de
manera que su encadenamiento a partir del Gltimo suceso, la lesion, nos de la secuencia real

de cémo han ocurrido las cosas.
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El arbol se confecciona siempre de derecha a izquierda, de modo que una vez finalizado

pueda ser leido de forma cronoldgica y facil.

En la construccion del arbol se utilizara un cédigo:

Hecho
Hecho permanente
Vinculacion

Vinculacion aparente

A partir de un suceso ultimo, tarea encomendada por un superior, jefe de obra, supervisor,
en definitiva el contratante, a realizar un trabajo, se va sisteméticamente remontando, hecho

tras hecho, mediante la formulacion de preguntas:

e (Cudl es el tltimo hecho?

e (Qué fue necesario para que este Ultimo hecho sucediera?

e ¢Fue necesario algun otro hecho mas?

Relacion entre los hechos: Si es en cadena:

Para que se produzca el hecho (A) basta una sola causa (B).

(A) (B) Si es en Conjuncion: El hecho (A) tiene 2 6 varias causas (B) y (C), cada uno de
estos hechos es necesario para que se produzca (A).

(B)

(A)

(C) Si es Disyuncién: Dos 6 mas hechos tienen una misma causa (C). (C) es necesario y
suficiente para que se produzca (A) y (B), lo representamos de esta manera. (A)

(©)

(B)
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(A) Y (B) son hechos independientes, no estan directamente relacionados entre si. Para que
se produzca (A) no es necesario que se produzca (B).

Administrar la informacién y explotar los arboles

Tras colectar la informacién y la posterior construccién del arbol de causas se debe proceder

a la explotacién de los datos.

Los datos procedentes del arbol de causas se pueden explotar interviniendo en dos niveles:

a) Elaborando una serie de “medidas correctoras: Definir y decidir implementar medidas que
buscan prevenir de manera inmediata y directa las causas que han provocado el accidente.
Verificar los procedimientos de indicacion de trabajos, a los Supervisores — Jefes.

Entrenarlos en Supervision Efectiva.

Revisar los elementos y herramientas de trabajo. Revisar y pedir al contratado la provision

de los EPP necesarios y ver por su correcto uso.

Ajustar las comunicaciones con la A.R.T. / Cia. de Seguros del contratado y Cia. de

Seguros. Ver por la proteccion individual y colectiva, indispensable en todo frente de obra.

Ver por los recaudos efectivos en la contratacién / subcontratacion de terceros: Induccién,
Capacitacion en la tarea y en Higiene y Seguridad en el Trabajo y en cumplimiento de los
requisitos Administrativos, exigidos por el cliente y por, para poder dar comienzo y realizar la
obra contratada. b) Elaborando una serie de medidas preventivas generalizadas: Definir y

decidir implementar medidas que se dirijan al conjunto de todas las situaciones de trabajo.

Revisar Normas y Procedimientos, protocolos, de trabajo Revisar en detalle las modalidades
de contratacion de terceros para la realizacién de tareas, mas que en lo hecho en, por o
como, en la medida correctora Interiorizar inmediatamente, lo antes posible, a la Direccion
del hecho sucedido en detalle, para dar tiempo a colaborar con la asistencia y tomar los

recaudos que considere. Disefiar, para ser aprobado por la Direccion, Protocolos / Normas y
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Procedimientos para la realizacion de las tareas que contrata. Mas al ser tareas que implican

un riesgo importante

Reqistros

Las investigaciones que se realicen deben quedar registradas en un formulario preparado

para eso.

En caso de suceder accidentes se deben llevar registros estadisticos, haciendo una

completa clasificacion de los accidentes por:

Parte 1 a.- Nombre del accidentado, cargo / puesto, o nombre de todos los accidentados con
igual data b.- Edad, experiencia, cargo del o los accidentados c.- Supervisor del o los
accidentados al momento de suceder d.- Cliente / instalacion / area o sitio de trabajo en que
ocurrid el suceso e.- Identificacion, si los hubo, de los equipos / herramientas que sufrieron

dafiados f.- Fecha y hora del suceso

Parte 2 a.- Fuente del accidente b.- Tipo de accidente c.- Agente, elemento causante del
accidente d.- Agente de la lesion e.- Tipo de lesion, diagndstico presuntivo f.- Causas del

accidente, condiciones y acciones, su estandares

Parte 3

a. Especificar las causas precisas del hecho

b. Determinar las medidas que deben tomarse para evitar la repeticion del accidente

c. Analisis del accidente, medidas correctivas tomadas inmediatas y medidas que se tomara

en el futuro.

Parte 4 Identificar quien / quienes realizaron la investigacion Registrar a quien se entrega /

envia copia de la investigacion realizada y las conclusiones a que se ha arribado.-

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en Industrias
Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 210



o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Principios de humanidad

Puede suceder que un supervisor, al comprender la importancia que tiene la investigacion de
un accidente, ponga todo su empefio en hacerlo y hacerlo lo mejor que le sea posible.
Pero hay que tener en cuenta que también suele existir el tipo de Supervisor, que prioriza la

produccion, la finalizacion de la tarea encomendada, por sobre el accidentado.

Sin embargo, hay principios que todos deberiamos recordar, tener presentes, coincidir y
compartir, que le dan sentido a la seguridad, a la investigacion de los accidentes. Son los
principios humanitarios que nos recuerdan que en el fin de la prevencion, es el de proteger al

ser humano, al trabajador.

Principios gue no deben olvidarse:

1.- La atencion al lesionado, con todos los recaudos e implicancias que esto conlleva, asi

como las consecuencias del accidente sucedido.

2.- Hay que reseiiar que el respeto a o por las personas debe primar siempre, tanto en las

acciones a tomar, como en la forma de tomarlas.

Ninguna investigacion que se deba realizar de un accidente es lo suficientemente importante

como para dejar de lado alguno de estos principios.

Acciones

Una vez obtenidas las conclusiones finales del estudio realizado utilizando el Método del

Arbol de Causas, se deberan decidir las acciones correctivas buscando, en todos los casos,

la eliminacién de las causas basicas de riesgo encontradas.
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Informe especial de accidente grave.-

EQUIPO O INSTALACION

Plataforma elevadora de camiones

AREA - SECTOR

Molino — Descarga de trigo

PLANTA

Tres Arroyos

FECHA

14/05/2015

Fecha de Comunicacion Temprana: | 14/05/2015
Fecha de Informe Especial: | 16/05/2015
Investigacion e informe:

Investigacion e informe:

Revision:

Firmas
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REPORTE DE INVESTIGACION

1. BREVE DESCRIPCION:

Descargando una batea de trigo, esta se suelta del camién e impacta a otro camién que estaba
estacionado detras, esperando a ser descargando.

2. INFORMACION ADICIONAL

Lugar del evento | Molino — Plataforma de descarga de trigo

Tipo de evento | Accidente con dafios materiales.

Gravedad de las | pos camiones chocados.
pérdidas

Avrea o sector donde se | Molino
encuentra instalado

1° Equipo involucrado | Batea de trigo, Patente GNS 172

2° Equipo involucrado | Camién Ford Cargo 1730 patente GCW 157

3° Equipo involucrado | Camién Renault, Patente DGT 668

Otra informacion | n/a
pertinente
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Grafico ilustrativo

Se adjunta imagen de los equipos involucrados. El camion que transportaba la
batea, golpeo contra el techo del
descargador, debido al efecto
latigo que le genero la batea al

enltarca

La batea se suelta y golpea sobre el
lateral del camidn que se encontraba
esperando

2.1.- Datos del Equipo / Instalacion

Denominacién | Plataforma elevador de camiones

Proposito o uso del Inclina los equipos, camion y acoplado. Para descargar el trigo sobre la rejillas de

_ €QuIp0 0 | transporte hacia los silos.
instalacion

Antigiiedad | 17 afos

Modificaciones

No tiene modificaciones realizadas
efectuadas

2.2.- Datos de Testigos

Nombre y Apellido | Mario Olivar Edad | 42 afios
Legajo DNI | 1.111.111
Antigliedad Antigtiedad en el puesto
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Nombre y Apellido

Héctor Gonza

Edad | 45 afios

Legajo DNI | 2.222.222
Antigliedad Antigtiedad en el puesto
Nombre y Apellido Edad
Legajo DNI
Antigliedad Antigliedad en el puesto
2.3.- Datos de la Empresa (solo si involucra trabajos de Contratistas)
Razdn Social | TRANSVILL S.A. Y Transportes PAG N° OC
Representante Legal DNI
Responsable SHI Matricula Profesional
L Mail de
Direccion Contacto
Estado de la Empresa en Estado de la persona
Aquiles al momento del en Aquiles
accidente

3. DESCRIPCION CROONOLOGICA DE LOS HECHOS

Horario

Evento

22.00

Se realiza el cambio de turno, el turno que se retira descargo el Gltimo camiény la
batea quedo en el primer lugar a la espera.

23.15

El operador da aviso al chofer del camién Renault que vaya hacia la plataforma.

23.20

El operador ubica la plataforma y comienza a elevar el camion.
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23.30 El operador eleva por completa la plataforma y la batea se desprende del camion

23.35 La bate choca al camién Ford que se encontraba en calle, esperando a ser
descargado

23.45 El supervisor a cargo, se comunica con el jefe de produccion), y con el analista de
SHyMA).

00.00 El analista de SHYMA se hace presente en la planta.

00.15 El supervisor del Molino, se hace presente en planta.

Otros datos relevantes

| N/A

4.- INVESTIGACION DEL ACCIDENTE /RECOPILACION DE INFORMACION
4.1.- Evidencia de personas:

4.1. a.- Testimonio 1:

Nombre y Apellido | Mario Olivar, chofer del camion Renault

Me llaman para ingresar a descarga, abro la puerta chica de la batea, para que vaya descarga un poco de
trigo. Como adentro del descargador no hay lugar para elevar la batea, le digo al operador que levante de a
poco. En un momento la levanta hasta arriba y cuando voy a decirle que la baje, esta se suelta y cae.

4.1. b — Testimonio 2:

Nombre y Apellido | Hector Gonza, chofer del camion Ford Cargo

Metieron la batea, abrieron la puerta mas chicay la levantaron sin abrir la puerta grande.

Estaba sentado, apoyado sobre el volante esperado a que descargue la bate y me llamen, cuando escucho el
ruido y veo venir la batea, y me tire del camion.

4.1. ¢ — Testimonio 3:

Nombre y Apellido | Jairo Cue, eventual. Quien estaba operando la descarga.

Le digo al camionero que ingrese, le coloco las zapatas y la empiezo a levantar despacio, de a poco. Yo la
levante muy despacio, deje las puertas abiertas para ver si descargaba. Estuve como 20 para subirlo porque
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para a mirar. Cuando la levanto hasta arriba, por el peso se solt6 y choco el camidn que estaba atras.

Yo le pregunte a Esteban, (operador del Molino), si las bateas se descargan al revés.

4.1. d - Testimonio 3:

Nombre y Apellido | Carlos Soca, asistente del Molino. Encargado de la descarga

Volvimos con Jairo de comer. Le digo anda trayendo los camiones que voy al bafio, cuando salgo del bafio
viene Jairo avisandome que se habia caido un camion.

4.2.- Evidencia en papel:
4.1. a.- Registros de mantenimiento:

Dia Tema

N/A

4.1. b.- Permiso de Trabajo (PTS o AST) relacionados con la tarea:

Dia Supervisor de la Tarea Supervisor del Area

N/A

4.1. c.- Otros registros relevantes (Inspecciones planeadas / Avisos de Riesgo, etc.) : Capacitacion y
charlas de 5 minutos donde participé el accidentado

Dia Detalle

4.1. e.- Otros accidentes del mismo equipo:

Dia Descripcion
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4.1. f.- Otros accidentes de similares caracteristicas en la locacion:

Dia Descripcion

5.- DESCRIPCION DE LOS DANOS

Dos camiones chocados.

6.- HIPOTESIS DE TRABAJO DEL ACCIDENTE

Resultado de la HIPOTESIS:
recopilacion y
analisis de las

evidencias

1. La batea se descarg6 de forma inadecuada, ya que es auto volcable y no tiene necesidad de utilizar la
plataforma.

2. El operador que estaba realizando la descarga es eventual y tiene prohibido realizar descargas de
camiones

3. Elcamionero no tenia experiencia descargando en la planta.

7.- ANALISIS SISTEMATICO

7.1.- Tipo de Contacto (Forma del Accidente)

Accidente material. Choque de camiones.

7.2.- Causas Inmediatas

7.2.a.- Acto Inseguro:

Realizar una tarea a la cual no estaba asignada, ni tenia experiencia.

7.2.b.- Condiciones Peligrosas:
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Puerta de la plataforma abiertas

El camidn estaba a una distancia creemos que prudencial, (35 mts), pero de forma lineal.

7.1. c.- Factores contribuyentes:

La plataforma de descarga no esta disefiada para las bateas. Ahora el 40% de los camiones son
bateas.

7.2.- Causas Raiz

El eventual que realizo la descarga no aseguro que la puerta de batea este abierta.

El sistema de trabas de la puerta de la batea, estaba en malas condiciones y dificultaba la
apertura.

Faltan una seguridad extra de eslingas o bloqueadores de acoplado

No fue respetado el procedimiento de descarga

7.3.- Otras consideraciones o responsabilidades emergentes de la investigacion.

No se identifican.

8.- ACCIONES DE CONTROL Y MEJORA

8.1.- Acciones Inmediatas:
Accion Responsable Fecha

Se detiene la descarga de camiones, hasta realizar Produccion 13/05/2015
movimiento de equipos chocados.

So modifico la seguridad para elevar la plataforma, las 2 | Mantenimiento 16/06/2015
zapatas de bloqueo deben estar arriba y la puerta cerrada,
sin esta condicion la plataforma no se eleva

8.2.- Acciones Remediales / Correctivas:
Accion Responsable Fecha

Delimitar distancia de camiones mediante linea en
pavimento, semaforo y carteleria

Actualizar procedimiento de descarga de bateas

Analizar que medias extras de aseguramiento de
acoplados/bateas mediante lingas, zapatas o barras
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Ampliar techo de descarga para que puedan volcar las
bateas.

8.3.- Otras Acciones recomendadas:

No se determinan

8.4.- Consideraciones Finales:

es el asistente del molino.

Hubo una suma de factores en la ocurrencia del accidente.

1) Esta prohibido que una persona eventual realice la descarga de camiones. El encargado

2) No comprobaron que las puertas estén abiertas para poder elevar el camion.

3) El procedimiento de descarga no era claro en relacion a la descarga de bateas.

9.- ESTIMACION INICIAL DE COSTOS:

Costos de reparaciones / reposiciones

A determinar por seguros de los camiones

Pérdida de MP o PT

A determinar por seguros de los camiones

Lucro cesante

Total
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10.- ANEXO FOTOGRAFICO
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Tabla 17.- Arbol de causas
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4.7 .- Estadisticas de siniestros laborales

La Estadistica es la ciencia que estudia fendmenos, utilizando conjuntos de datos
numéricos para deducir, inferir, a partir de ellos, una serie de consecuencias

basadas en el calculo de probabilidades.

La Estadistica de Siniestros o Accidentes Laborales lleva la Contabilidad de los

accidentes que producen lesiones a los trabajadores.

Se identifica las industrias, los clientes, las areas, los puestos, las tareas, en que

deben aplicarse acciones preventivas.

Esta contabilizacién se hace por zona geografica, por afio y por mes. La realiza e

informa la S.R.T. — Superintendencia de Riesgos en el Trabajo

Las estadisticas representan experiencia masiva de individuos, no previenen
accidentes pero proporcionan una base de informacion para elaborar Programas de

Seguridad eficaces.

Es necesario utilizar definiciones uniformes para lograr comparaciones significativas.

Las estadisticas de siniestralidad laboral, la informacion, se utilizan para determinar

y aplicar en el célculo de las indemnizaciones.

Desde ella o con ellas se negocian y establecen los canones / primas que cobran las
A.R.T. por la cobertura que dan en caso de accidente, a los clientes que las
contratan y se determinan las indemnizaciones que corresponden por un

determinado dafio sufrido por un trabajador.
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Las empresas estan obligadas a contratar un seguro de accidente, un cobertura y/o
pueden auto asegurarse, tomar una poéliza de seguro, segun su conformacion y / o

contratar una A.R.T.

La A.R.T. se desenvuelve bajo la legislacion de una Cia. de Seguros y presupuesta

y establece un costo por la cobertura que da.

Ese valor estd homologado por la S.R.T.

Hecho el relevamiento inicial, la empresa se compromete a un plan de adecuacion.
El contrato con la A.R.T. se renueva anualmente. 45 dias antes de su finalizacion se

debe completar y conformar un nuevo relevamiento.

De no cumplirse la totalidad de lo comprometido en el Plan de Adecuacion, la A.R.T.
puede presupuestar aumentar su prima. Esta situacion deberia ser homologada por
la S.R.T. El término siniestralidad laboral hace referencia a la frecuencia con que se
producen siniestros con ocasion o como consecuencia de la exposicion a un riesgo
al realizar un trabajo. Se distingue del término accidentabilidad laboral en que la
muestra considerada, en el caso de la siniestralidad laboral, sélo incluye a los
trabajadores con las contingencias profesionales aseguradas o las horas por estas
trabajadas; y soOlo contabiliza los sucesos para los que se ha establecido la
actuacion del seguro. Existen varios indices estadisticos de siniestralidad laboral
para calcular la frecuencia con que se producen los siniestros. Cada uno de ellos
relaciona el ndmero de siniestros o0 sus consecuencias con el numero de

trabajadores o de horas trabajadas

indices de siniestros laborales Los indices se desarrollan para poder establecer

comparaciones de forma directa entre categorias de una misma variable.

Los indices que presentamos son los recomendados e indicados por la Xlli

Conferencia Internacional de Estadigrafos del Trabajo.
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La OIT - Organizacién Internacional del Trabajo recomienda que el calculo de los
indices solo considere los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales con

baja laboral.

indice de incidencia

Expresa la cantidad de casos notificados por el hecho o en ocasion del trabajo en un
periodo de 1 (un) afio, por cada mil trabajadores cubiertos:

Es un indice utilizado por su facilidad de calculo. Representa la relacion entre el
namero de accidentes registrados en un periodo y el nimero promedio de personas
expuestas al riesgo considerado. Se utiliza como periodo de tiempo el afio.

Foérmula:

N° total de accidentes x 103

Il =

N° de personas expuestas

Representando este indice el nUmero de accidentes ocurridos por cada mil personas
expuestas, siendo utilizado cuando no se conoce el nimero de horas/hombre

trabajadas y el nimero de personas expuestas al riesgo es variable de un dia a otro.

indice de gravedad

Los indices de gravedad calculados son dos, no excluyentes, pero si
complementarios:

- indice de pérdida

El indice de pérdida refleja la cantidad de jornadas no trabajadas en el afio, por cada
mil trabajadores cubiertos:

Foérmula:

IP =

Jornadas no trabajadas

x 103

Trabajadores cubiertos

¢ Duracion media de las bajas
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La duracion media de las bajas indica la cantidad de jornadas no trabajadas en
promedio, por cada trabajador damnificado, incluyendo solamente aquellos con baja
laboral:

Formula:

B =

Jornadas no trabajadas

Trabajadores damnificados con baja laboral

indice de incidencia en fallecidos

Expresa la cantidad de trabajadores damnificados que fallecen por el hecho o en
ocasion del trabajo en un periodo de un afo, por cada un millon de trabajadores

cubiertos, en ese mismo periodo.

Formula:

IM =

Trabajadores fallecidos
x 1.000.000

Trabajadores cubiertos

. indice de letalidad

Como se ve, difiere de la definicion de indice de incidencia en fallecidos (mortalidad),

ya que su denominador no es trabajadores cubiertos, sino casos.

Formula:

IL =

Trabajadores fallecidos
x 105

Cantidad de casos totales
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Tasade frecuencia

Es la relacion entre el nimero de accidentes registrados en un periodo y el total de
horas/hombre trabajada durante el periodo considerado.

La expresion utilizada para su célculo es la siguiente:

N° total de accidentes x 106

LF. =

N° total de horas/hombre trabajadas

Representando este indice el nimero de accidentes ocurridos por cada millon de

horas trabajadas.

Para el célculo se deben tener presentes las consideraciones siguientes:

o So6lo se deben considerar los accidentes ocurridos mientras exista exposicion

de riesgo. Se deberan excluir los accidentes in itinere.

o Dado que el indice de frecuencia nos sirve de médulo para valorar el riesgo,
las horas de trabajo (horas/hombre) deberan ser las reales trabajadas (total némina -

ausentismo + horas extra).

o Para una buena valorizacion de los riesgos, podemos calcular indices por

zonas (planta - oficinas - total).

o Se deben considerar todos los accidentes con baja y sin baja.
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Tasa de gravedad

Se define este indice como la relacion entre el nimero de jornadas perdidas por los
accidentes durante un periodo y el total de horas/hombre trabajadas durante el

periodo considerado.

Para el célculo se utiliza la siguiente férmula:
N° de jornadas perdidas x 103
.G. =

N° total horas/hombre trabajadas

Deben tenerse en cuenta para el calculo las siguientes consideraciones:

o Para el calculo de las jornadas perdidas, se consideran los dias naturales de

todos los accidentes.

o Para el calculo del nimero de horas/hombre trabajadas, es lo mismo que para

el indice de frecuencia.

. Las jornadas pérdidas se determinan también, teniendo en cuenta la suma de
dias correspondientes a incapacidades parciales y permanentes, si las hubiere, y

gue se determinan por el Baremo.

. Teniendo presente que al aplicar el Baremo se contabilizaran, ademas, las

jornadas reales perdidas por esos accidentes.

Tasa de duraciéon media

Este indice da idea del tiempo promedio que ha durado cada accidente.
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Se define como la relacion entre las jornadas perdidas y el nimero de accidentes.
Se calcula:

Jornadas perdidas

D.M. =

N° de accidentes

Por lo antes expuesto:

o Tamafio de dotacion de trabajadores, incorporados a la organizacion o
contratados.

o Plazos por los que se los contrata. Entre 1 y 15 / 20 dias habiles como
mAaximo.

o Cada obra es un nuevo contrato

La no existencia hasta el momento de accidentes, hace que el tema Estadistica de

Siniestros Laborales, sea algo relevante para la empresa.

De suceder un accidente sera uno cada muchos afios, lo que hace la estadistica

irrelevante, carece de sentido, representatividad.

Por otro lado, en una empresa, de suceder un accidente, la empresa le informa a la
AR.T.yla AR.T. ala S.R.T. y es ese organismo el que genera las estadisticas, a

todo nivel, en todo el territorio y para toda actividad.

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 229



pro Paria ad Detm PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Anexo 18. Indicadores de gestion de Planta.-

Conclusion datos estadisticos: los datos reflejados en los indicadores de gestiéon

de la empresa, nos estan indicando que si bien se han implementado nuevas
herramientas para el control y seguimiento, los resultados no son los mas Optimos.
Con lo cual al tener una dotacion de personal de 70 personas aprox., el impacto en
los indicadores de indice de Frecuencia es alto (26.98 %). La gerencia de planta en
conjunto con la de Higiene y Seguridad pone foco en este desvio y propone como
nuevo objetivo el cero accidente con baja hasta finalizar el 2015. Se espera que
todos los sectores gerenciales y medios de la Planta focalicen sus esfuerzos para

lograrlo, debido que consideran y reafirman que todo accidente es inevitable.

Datos estadisticos de Accidentes en Argentina

El presente informe de estadistica sobre accidentabilidad laboral, da cuenta de los
aspectos mas relevantes del sistema de riesgos del trabajo entre el 1° de enero y el
31 de diciembre del 2014.

En este periodo el total de trabajadores cubiertos promedio fue de 9.003.968 ,
mostrando un crecimiento de 2,7 % respecto del afio anterior .Cabe destacar que a
partir de la implementacion de la normativa que establece la afiliacion obligatoria de
empleadores de personal de casas particulares ( decreto del poder ejecutivo
nacional 467/14 y resolucion SRT n° 2224/14) ,en los 2 Ultimos meses del afio se
incorporan alrededor de 383.000 trabajadores de casas particulares, al total de

trabajadores cubiertos por el sistema de riesgos de trabajo.

Durante el 2014 se notificaron 660.954 casos al registro de accidentes de trabajo y

enfermedades profesionales, un 2,1% menos en relacién al 2013.
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Los accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales —excluidos los
accidentes in- itinere y las reagravaciones — alcanzaron los 467.789 notificaciones,

de las cuales 421.080 casos ocasionaron dias con baja laboral o una incapacidad.

El total de trabajadores fallecidos durante este periodo alcanzo a 776 trabajadores,
7,4 % menos que el afo anterior. El 55% fue en ocasion de trabajo, el 45%
corresponde a accidentes in itineres o de trayecto y en 1 caso se trata de un

reingreso.

El indice de incidencia de AT/EP fue 46,8 siniestros cada mil trabajadores cubiertos,
un 6,9% menor que el registro del afio 2013.

La portabilidad laboral continua descendiendo, el total de trabajadores fallecidos por
AT/EP disminuyo un 5,7%, en tanto la tasa de incidencia fue de 8,2 % mas baja
respecto del 2013; asi con 47,4% casos mortales en ocasién de trabajo cada millon
de trabajadores cubiertos, la mortalidad laboral se ubica en el nivel mas bajo desde

el inicio del sistema.

La accidentabilidad in itinere o de trayecto desciende por primera vez, tanto en el
volumen de accidentes notificados como en el indice de incidencia, que disminuye

un 2,9% respecto del aiio anterior.
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Evolucidon de los indices de incidencia global, AT/EP e in itinere . Periodo 1997- 2014
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Tabla 18 - Evolucién de los indices de incidencia global AT/EP in itinere

4.8.-Elaboracion de normas de seqguridad

Todas las acciones que realiza la empresa para mejorar las condiciones de Higiene

y Seguridad en el Trabajo pueden ser encuadradas como normas de seguridad.

Hay normas internacionales que estan apoyadas por leyes o normativa local y estan
orientadas a guardar la integridad fisica, psicofisica y social de los trabajadores,
ademas de proteger el patrimonio, los bienes de la empresa o publico o ciudadanos

en general y asi podemos decir lograr un objetivo de desarrollo integral.
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Los principales puntos al desarrollar acciones, técnicas o de ingenieria,
administrativas de gestion y/o de procedimientos / protocolos y también de
capacitacion respecto de higiene y seguridad en el trabajo, son respecto de la
prevencion.

Los diferentes supervisores, que tienen a su cargo transmitir normas Yy
conocimientos a los grupos de trabajo deben procurar promover el apego / el
cumplimiento de las normas, para asi, al poder prevenir, poder anticipar y corregir

posibles accidentes laborales.

En el caso de son también sus normas las que hay que cumplir, pero también se
debe ver por cumplir con las normas de los clientes y asi poder desarrollar trabajos

en sus instalaciones, ser autorizados a ingresar y realizarlos.

El poder prevenir los riesgos asociados a las tareas que se realizan y a las rutinarias
laborales es muchas veces complicado, enfrenta antecedentes culturales de las
personas y de las organizaciones. Muchas veces mal orientados por lo que se llama

el sentido comun.

Las dificultades podemos relacionarlas con la necesidad de cambios de conducta,

hébitos y costumbres.

Ademas es necesario hacer que se tome conciencia, se entienda y se comparta, que
para prevenir se tiene, como guia principal para poder hacer efectivas realmente las
acciones, adherir y ver de cumplir con las normas de higiene y seguridad en el

trabajo.

Los encargados de desarrollar e implementar normas de seguridad deben relevar
con cierta pauta sistemética / orden cada instalacion y asi observar en detalle las

areas y procesos que tienen curso simultaneamente. Las verificaciones respecto de
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nuevas normas o modificaciones deben hacerse antes de sugerir e instruir sobre

nuevas normas de higiene y seguridad o modificaciones a las mismas.

Se deben reconocer y conocer en detalle los edificios de los clientes, sus
instalaciones, las involucradas, en donde se desarrollara la actividad, tarea en una

obra que fuera contratada.

Cada sector, area, puede tener seguramente distintos niveles de peligrosidad, por

esa razon se deberé contar con diferentes medios o medidas de proteccion.

Al realizar un recorrido detallado sobre las instalaciones, los que relevan las
condiciones de Higiene y seguridad deben observar y determinar los medios de
proteccion necesarios versus los disponibles, las carencias y las necesidades, que
deben ser atendidas prioritariamente. Resueltas antes de comenzar No debe dejarse
nada referido a Higiene y Seguridad en el Trabajo librado al azar antes de comenzar

la tarea. Al hacerlo después ya se produjo la exposicion al riesgo.

Al detectarlos se deben sugerir las mejoras y corregir las conductas, pero podemos

decir que el tema, la situacion, el desvié encontrado ya estaré bajo control.

Para asegurarnos respecto de las normas es indispensable verificar periédicamente,
y asi poder garantizar con mayor grado de seguridad, la fiabilidad de todos los
medios de proteccion que hay implementados o los que se agregaran previo a dar

comienzo de la obra.

También es importante que el supervisor, en lo que podriamos llamar el proceso de
induccién revisen / recorran toda la instalacion en general con el fin de habituarse a
ella y poder actuar en caso de ocurrir un siniestro. Asi, de producirse, minimizar los

riesgos de dafos.
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Al incorporarse, ingresar, a una instalaciéon de un cliente para comenzar a realizar
una obra se debe informar a todos los miembros del grupo que integran la cuadrilla
que realizara el trabajo, respecto de cémo deben prevenir y actuar en caso de

emergencia. Es basico y fundamental, hace a la seguridad.

En todos los casos, desarrolle una tarea, un grupo de trabajo y se realice una
evaluacion de las condiciones de higiene y seguridad, el Supervisor debe formar y
organizar el grupo y de ser necesario ver como resultaria la vinculacion con el grupo
para que se garantice la rapidez y eficacia en las acciones a emprender para el

control de sobrevenir una emergencias, tener lugar un siniestro.

Como normas basicas de Higiene y Seguridad en el Trabajo podemos listar, a modo

referencial, no taxativo, ya que otras se podrian incorporar / agregar:

o Es necesario mantener orden y limpieza en el lugar de trabajo.

o El grupo debe estar habituado a pedir instrucciones al Supervisor, antes de
comenzar cada tarea y no hacer nada que no entienda acabadamente o de la que

tenga dudas.

o Ya lo dijimos en un punto anterior, pero vale la pena repetirlo, los elementos
de proteccion personal son de uso obligatorio. Si bien no eliminan el dafio, tampoco
la exposicién al riego, en general el accidente, de suceder el mismo, disminuyen el

dano.

o No es bueno prohibir como tal. Es necesario que se comprenda que

transgresiones son equivalentes a riegos
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o En las instalaciones de equipos sometidos a presion, no esta permitido fumar.

Salvo en lugares que tiene especialmente destinados a tal fin.

La mayoria de estos equipos sometidos a presion alimentan su llama con gas

natural.

o Quienes realizan los trabajos, no es prudente que utilicen la ropa suelta,
tampoco cadenas o anillos mientras los realizan. Menos aun si la tarea es cerca de

elementos de maquinas en movimiento.

o No es aconsejable dejar herramientas, repuestos o cualquier otro elemento,
por pequefio que sea en lugares desde donde puedan caer o producir dafios.
Ademas de perderse.

o No es correcto arrojar para alcanzar herramientas o materiales. Lo adecuado

es desplazarse y entregarlo en mano.

. No se debe dificultar / obstruir el acceso a los elementos de lucha contra el

fuego. Extintores.

o No hay que desplazarse sobre cafierias o parrales. Bajar y subir y caminar

siempre por lugares seguros.

o Si se trabaja en altura se debe usar el arnés de seguridad, que debe estar

adecuadamente cerrado /atado.

o Se deben evitar totalmente las bromas que distraigan la atenciébn mientras o

durante la jornada de trabajo
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o Se debe hacer uso y también ser cuidadoso en la conservacion de las

herramientas y/o materiales que se utilicen durante la ejecucion de un trabajo.

. Es necesario respetar la sefalética existente en las instalaciones de los

clientes o la que se agregue con motivo de la obra

o En caso de ocurrir un siniestro, sobrevenir una emergencia es necesario
mantener la calma y proceder segun las instrucciones recibidas, basicamente

buscando al lider del grupo que es quien esta mas capacitado y es quien conducira

la situacion.
o No obstaculizar la atencién de los accidentados.
o Toda lesion sufrida en el trabajo debe ser denunciada ante el Supervisor

dentro de la jornada de trabajo.

o El tratamiento de los residuos debe ser adecuado ya que es necesario para al
finalizar disponer de ellos depositarlos en recipientes y desde el inicio poder ir
previendo como se dispondra de ellos, dependiendo del tipo de residuo de que se

trate.

o El hecho de poder mantenerse atento y concentrado en el trabajo que se esta
realizando, evita accidentes. Las distracciones también son producidas por motivos

personales.

o No se deben quitar las protecciones de maquinas, herramientas o equipos.
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o Las Normas deben ser respetadas por todos los trabajadores. Se deben

adherir a ella de modo consiente.

o En caso de suceder un siniestro o un accidente se debe pedir ayuda de

inmediato.

Prevencidn de siniestros en la via publica - Accidentes in Itinere

Los desplazamientos a los lugares de trabajo se producen bajo entera

responsabilidad, costo y por su propio riesgo de quienes se desplazan.

El desplazamiento del personal esté cubierto por un seguro de accidente.

Los empleados estan cubiertos por su respectiva Cia. de Seguros, que asimilan la

cobertura a la que daria una A.R.T.

El accidente in itinere es el acontecimiento, siniestro, subito y violento, inesperado,
ocurrido en el trayecto entre el domicilio del trabajador, declarado, donde recibe las
notificaciones, el particular, y el lugar de trabajo, siempre y cuando no haya
interrumpido o alterado dicho trayecto habitual por causas ajenas al trabajo. De
necesitar alterarlo debe informarlo a la organizacion para la cual trabaja en relacion

de dependencia con anticipacion.

El trabajador podra declarar, por escrito, ante el empleador, y éste dentro de las
cuarenta y ocho (48) horas debe hacerlo ante el asegurador, que el trayecto in
itinere se vera modificado por razones de estudio, concurrencia a otro empleo o
atencion de familiar directo enfermo y no conviviente, debiendo el empleado

presentar a requerimiento del empleador el certificado.
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Debe hacerlo dentro de los tres (3) dias habiles desde que fuera requerido. La
mayor parte de los accidentes in itinere se originan a partir de errores humanos, al
conducir, en especial los dias lunes, al realizar el trayecto para ingresar al lugar de

trabajo por la mafana.

El objetivo podria ser entonces, hacer foco sobre las principales causas de
accidentes viales al conducir, bicicleta, motocicleta y automovil, mejorando la calidad
de manejo.

Entonces una de las soluciones que se puede implementar es la capacitacion en
Manejo Seguro que minimiza los problemas en el transito y ademas previene los

accidentes.

Causas

Al analizar las causas podemos encontrar que éstas pueden depender como
deciamos de factores humanos y/o de factores técnicos.

Los factores humanos estan relacionados con el comportamiento en la via publica.

Entre las causas de un accidente in itinere podemos encontrar:

La imprudencia.

. El cansancio.

Problemas fisicos.

La negligencia.

Los factores técnicos engloban aquellas causas relacionadas con:
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El medio de transporte,

o Las condiciones de uso de los caminos.

. La sefializacion.

4.9 Planes de emergencias

Podemos decir que Planes de Emergencia hacen a la preparacion necesaria para
enfrentar y resolver una emergencia, un siniestro o un accidente y asi poder dar la

mejor respuesta posible ante el hecho.

La empresa tiene establecidos algunos procedimientos para actuar en caso de

emergencia o de accidente.

El objetivo de planificar es definir un modo de accionar para mitigar los perjuicios o

dafos que pudieran producirse.

De esas reuniones se asignan y consensuan roles de modo tal que queda claro el
procedimiento a seguir en caso de emergencia o accidente y fundamentalmente se

identifica al coordinador de la emergencia

En esa ubicacion ademas existen otros equipos que estidn en operacion
simultaneamente, mientras se desarrolla la operacion diaria, que no se detienen,
otras calderas, termotanques, bombas de circulacion, enfriadores, inclusive a veces
préximo, separado por muros y puertas, transformadores de MT - Media Tensién a

BT - Baja Tensién, que es la tensién con la que se distribuye dentro de la instalacion.
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Estos procedimientos y los roles son probados incluso mediante simulacros y de los
resultados obtenidos se hace un registro escrito. Se analiza y de ser necesario se

proponen y realizan ajustes para su mejoramiento.

En algunos pocos casos pueden existir algun tipo de documento referido a
requerimientos / procedimientos, planos, roles, de aplicacion en situacion de
emergencias 0 accidentes y son provistos por el cliente con el objeto de coordinar

acciones dentro de su instalaciéon en caso de suceder un siniestro.

Podemos significar que hay basicamente dos tipos de emergencias o accidentes y

son:

o Individuales: Los que involucran a una persona y pueden llegar a exigir

atencion médica.

o Colectivas: Que afectan al grupo que esté en el area de la instalacién donde

se realiza una actividad.

En una emergencia individual se debe:

o Procurar los primeros auxilios

o Avisar, recibir e informar a la ayuda externa que llega, respecto de los
sucedido

. Trasladar a la victima al centro médico. El traslado debe ser realizado por

personal entrenado para movilizar accidentados
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. Avisar a los familiares. Esta actividad en las empresas en general la realiza el
area de R.R.H.H.

En una emergencia colectiva se debe:

. Detectar el origen y accionar el sistema de alarma.

o Extinguir principios del siniestro.

o Avisar, recibir e informar a la ayuda externa que se recibe / llega respecto de
lo sucedido.

o Evacuar el edificio, siguiendo las indicaciones del coordinador.

Organizacién ante una emergencia

Para un correcto / adecuado proceder en caso de una emergencia, debe haber un
planeamiento previo que organice la acciones de tal modo que garantice el éxito de
las acciones ante una contingencia. Al grupo humano se lo divide en lider, un

suplente y el resto del personal

Es dificil identificar al lider con una funcién o un cargo en la estructura del cliente,

gue, de existir, es muy cambiante de cliente en cliente

Este lider sera quien:

o Valore la gravedad de la emergencia y actué / decida en consecuencia

o Alerte y coordine los equipos de evacuacion / auxilio que intervengan.
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o Decidira si corresponde la evacuacion, la detencion de la produccion o de los

otros equipos que estan operativos en el area.

o Es quien dara las indicaciones / ordenes / informacion necesaria al grupo de
personas, a los que intervengan y a los que lleguen para asistir / atender la

contingencia. Lo hara a viva voz y sus indicaciones deberan ser acatadas.

o Avisara, recibira e informara a las ayudas externas los mas claramente y

concretamente posible.

. Ordenara el fin de la evacuacion Con la evacuacion hay que contemplar como
decimos antes, que los procesos en marcha deben detenerse y este mismo lider es

quien decidira al respecto.

Emergencia individual

Lo esperable en el caso de la actividad , es la Emergencia Individual y en este caso
los que esta establecido, que es la directiva que se imparte al grupo al comenzar

una obra, es que, de suceder una emergencia 0 un accidente:

. Atender al herido.

o De existir informar al lider de la instalacion del cliente y actuar segun se haya
acordado.

o Ver que se ordene que se avise a los teléfonos de emergencia, para la

asistencia de un grupo de emergentologia con una ambulancia y equipo de apoyo

necesario.
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o Comunicar a la Cia. de Seguros en este caso, de no a la A.R.T. para que el
accidentado sea derivado al centro de atencion médica / urgencia que corresponda

segun sean los habilitados, comunicandose al teléfono correspondiente.

. Avisar a los familiares de la victima. Esta accién la llevara adelante en caso

del cliente su area de R.R.H.H.,

Emergencia colectiva

Si la contingencia, emergencia o accidente involucra a varas personas el lider

debera:

o Recibir informacion respecto de lo sucedido de los grupos internos de

emergencias.

o Valorar el riesgo de lo sucedido.
o Coordinar para que se ordene que se emita la sefial de alarma.
o Ordenar la evacuacion y todas las acciones conexas. Cortar la energia

eléctrica, detener equipos, cerrar las llaves de paso de gas, etc.

. Verificara los cortes de la luz y gas generales.

o Saldra a recibir e informar a las ayudas externas (cuadrilla interna,

ambulancia o unidad e traslado, bomberos, policia, defensa civil, etc.)
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o Informaréa respecto del tiempo transcurrido, la situacién, la cantidad de

publico, el sector y origen de la emergencia

El rol de toda persona en la instalacién de un cliente al momento de suceder una
emergencia o un accidente sera definido previamente por el propietario y llevado a la
practica por el lider del area, en un todo de acuerdo con las capacidades y
responsabilidades asignadas y asumidas.

El propietario serd4 el responsable de capacitar en este sentido a su personal,

asignar los roles y hacer actualizaciones de procedimientos y simulacros.

La empresa asumira con su personal y el personal contratado la obligacion de

capacitarlos y de atender la situacién en caso de suceder una contingencia.
Los posibles intervinientes / participantes en una situacion de esta naturaleza, los

contratados, daran su conformidad por escrito a la capacitacion e induccion recibida,

firmando un documento al respecto.

Procedimiento operativo del Plan de Manejo de

Emergencia de Planta Tres Arroyos.-

1. Objetivo v aplicaciéon

Establecer un plan de emergencias escrito que describa las responsabilidades y
acciones requeridas para evitar o minimizar las consecuencias de situaciones de
emergencias tales como: peligros de incendio, derrumbe, explosién, escape téxico,
derrame, demostraciones de violencia, atentados o cualquier otra circunstancia que
ponga en riesgo a la compafiia o la comunidad. Los tres objetivos principales de

este Plan de Emergencia son:
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a- Proteccion de vidas
b- Proteccion de las propiedades

c- Restauracion de las actividades y volver a la operacion normal

El presente documento es aplicable a Planta Tres Arroyos.

2. Definiciones

Coordinador del Sistema de emergencias: Es la persona que administra el

sistema de emergencias (Gerente de Planta)

Comité de Emergencias: Esta formado por el Gerente de Planta y en su ausencia

el Section Manager (coordinador del sistema de emergencias), y coordinadores de

evacuacion.

Coordinador de evacuacion: Es la persona que tiene la responsabilidad de la

evaluacion inicial de su sector y toma la decisién de evacuarlo.

Brigadas: Conjunto de personas que estan capacitados para actuar en casos de

emergencias.

Guias de evacuacidn: Son los encargados de conducir al grupo hasta el punto de

reunion

Accidente: Acontecimiento no deseado que resulta en dafo a las personas,

propiedad, proceso o el Medio Ambiente

Atentado: Acto intencionado con violencia, cometido contra personas o bienes.
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Derrame: Pérdida de liquido u otra sustancia del depdsito que lo contiene por rotura

o desbordamiento.

Emergencia: Situacién que se produce durante la ocurrencia de un accidente.

Emergencia médica: Situacién que se produce en caso de un accidente con lesion

de un trabajador.

Emergencia operacional: Involucran principalmente la suspension parcial o total

del proceso. Este tipo de emergencia requiere de una respuesta inmediata a

diferentes niveles dentro de la organizacion.

Evacuacion: Salida de los ocupantes de un edificio o instalacion motivada por una

emergencia que pueda poner en peligro sus vidas.

Fuga: Escape no controlado de elementos en estado gaseoso y liquido.

Incendio: Fuego incontrolado y destructivo

Medio Ambiente: Elemento en que vive 0 Sse mueve una persona, animal o cosa.

Teléfono de Emergencia: Se refiera a todos aquellos centros de servicios

esenciales en las emergencias, ej. Bomberos, Policia, Hospitales, etc.

3. Descripcion

3.1. Responsabilidades

3.1.1. Manufacturing Manager: Comunicar, asignar y suministrar directivas a las

Jefaturas sobre todos los aspectos relacionados con el tema de referencia.
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Facilitar la asistencia de los Brigadistas a los lugares donde ocurre una emergencia
o0 se esté llevando a cabo algun ejercicio, mientras se encuentran en el horario de

trabajo.

3.1.2. Section Manager: Comunicar y adecuar las condiciones para el cumplimiento

del procedimiento.
Suministrar a los lideres y Supervision, las directivas sobre todos los aspectos

relacionado con el tema de referencia.

3.1.3. Lideres y Supervision: Comunicar, crear las condiciones y verificar el

cumplimiento del procedimiento.
Hacer cumplir todos los puntos de esta instruccion.
Instruir a todos los empleados, sobre la importancia que tiene el procedimiento en lo

referente a la seguridad de las personas y bienes de la organizacion.

3.1.4. S&E — Sequridad vy Medio Ambiente: Suministrar las directivas sobre todos

los aspectos relacionados con el tema de referencia.

Dar la capacitacion a las Jefaturas y Lideres de todos los sectores para que los
mismos conozcan el procedimiento y su importancia en lo referente a la seguridad
de las personas y bienes de la organizacion.

Capacitar al personal de Brigada de emergencias, segun los programas preparados

al efecto.

3.1.5. Servicio Médico Contratado: Realizar los exdmenes de Salud
correspondientes, a las personas que vayan a integrar las diferentes brigadas de
apoyo y notificar a RRHH sobre las novedades resultantes de estos exdmenes.

Adjuntar copia del examen al legajo del brigadista.
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3.1.6. Comité de Emergencias:

Formado por el Site Manager, Section Manager, lideres de linea, Servicio médico y

personal administrativo.-

3.1.7. Teléfonos externos para emergencias: Bomberos Tres Arroyos: 42-2222
(Servicio de ambulancias): 43-1222 43-3182

Comisaria Tres Arroyos: 42-3333

Hospital Pirovano: 43-3178 / 43-3182 / 43-3153 y 102 / 107

Camuzzi GAS PAMPEANA 0810-666-0810

CELTA 42 6930

3.2. Procedimiento

Anexos: Esta norma cuenta con los siguientes anexos, con las correspondientes

formas de actuacion:

Anexo | — Guias de evacuacion.

Anexo |l — Instrucciones al personal.

Anexo lll - Evacuacién Total o Parcial

Anexo IV- Servicio Médico

Anexo V - Correo sospechoso

Anexo VI - Amenaza de bomba Telefénica
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Anexo VII - Instruccién al personal de Vigilancia

Anexo VIl — Planos de evacuacion

ANEXO |
GUIAS DE EVACUACION

Son los Lideres y Supervisores directos del personal, reciben 6rdenes directas de
los Coordinadores de Evacuacion de cada sector y son los encargados de retirar al
personal del sector a un lugar seguro por las vias determinadas y con la metodologia
enunciada en el presente Plan. En caso de ausencia del Coordinador, los guias

determinaran la necesidad de evacuacion.

Al recibir la orden de EVACUACION los pasos a seguir seran:

e Compruebe la lista de las personas presentes en el area y rednalas. Si tiene
visitantes o contratistas, llévelos con usted.

¢ Indique a todos la salida, ruta principal y alterna en caso de obstruccion y sitio
de reunion final.

o Verifique que el &rea queda evacuada completamente.

o Dirijase a la oficina técnica donde encontrard la planilla de asistencia diaria
para el posterior recuento de personal.

e Evite el regreso de personas.

o Dirijase a la oficina de guardia donde se encuentra la planilla de entrada y
salida de visitas y contratistas.

e Recuente el personal en el punto de reunion.

e Reporte al Coordinador del Sistema de Emergencias las novedades.

e Los guias de evacuacion permaneceran en los puntos de concentracion a la

espera de 6rdenes, manteniendo la calma del personal.
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e Si se decide reiniciar las actividades los Lideres informaran al personal y
daran las ordenes para movilizar los mismos.

e Si se decide no reiniciar las tareas los Lideres informarén al personal y se
procedera a la desconcentracion quedando finalizada la emergencia para

ellos.

Los Guias deberan:

. Dar sensacion de firmeza en las ordenes.
. No perder la calma bajo ningin concepto.
. No transmitir temores aunque existan.

. Controlar los focos de pénico

. El punto de reunién en caso de EVACUACION TOTAL de la planta es :

Puertas de Accesos a Planta, Moreno o Sarmiento, segun la emergencia
El Guia de Evacuacion llevara en su poder hasta el punto de reunion la planilla de
asistencia del personal para constatar la presencia de todos los operarios en dicho

punto de encuentro.

. El punto de reunién en caso de EVACUACION PARCIAL es :
PATIO DE CARGA, frente al comedor de personal en sector de circulacion peatonal

(detrés de las lineas amarillas.-

INDIQUE:

Nombre y Apellido,

Cargo que ocupa,

e Tipo de emergencia y magnitud

e Lugar exacto de la emergencia
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¢ Interno del que llama
e Sies posible ACTUE segun la emergencia hasta que llegue la ayuda

correspondiente.

INCENDIO Y/O EXPLOSION
Utilice los extintores portétiles del sector, adecuados al tipo de fuego. Recuerde NO
USAR equipos que contengan AGUA sobre elementos con ENERGIA ELECTRICA.-

DERRAMES

Si conoce la sustancia y si es posible, trate de contenerlo con los materiales
disponibles en el sector (Kit antiderrames).

No se exponga si la sustancia es desconocida. Ante la duda, dar aviso al lider y

llamar inmediatamente a la brigada de emergencias.

FUGAS

Si es gas, vapor, aire comprimido etc. y conoce la llave de paso CIERRELA
LENTAMENTE, sino péngase a resguardo. En caso de que exista contaminacion por
polvo en suspensiodn, se deberd avisar de inmediato al encargado de turno o lider del

molino.

EMERGENCIA MEDICA

Si se produce un accidente con lesién y ve al personal de brigada de emergencia,

avise.

Si conoce primeros auxilios, preste su ayuda. Si no, no exponga al damnificado.
Si es una enfermedad, conoce la causa y puede ayudar, hagalo.

Tenga cuidado, en su afén de colaborar no agrave el caso.

Evite por todos los medios, mover al accidentado, excepto que esté en riesgo su

vida.

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 252



o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

AMENAZA DE BOMBA: ver anexo 3

INSTRUCCIONES FRENTE A UNA EVACUACION

AL ESCUCHAR LA ALARMA DE EVACUACION TOTAL O SER AVISADO POR SU
LIDER, PROCEDA SEGUN LAS SIGUIENTES INDICACIONES:

APAGUE LA MAQUINA O EQUIPO

. Cierre todos los servicios: electricidad, aire, gas, vapor, etc.

. Los autos elevadores y/o zorras deberan colocarse en lugares que no
obstruyan las salidas y vias de circulacion.

. Cierre puertas y ventanas internas y externas, de ser posible.

. De ser posible lleve con usted equipos vitales o documentacion de suma

importancia que estaran identificados con calcos disefiadas para tal fin

ABANDONE EL AREA INMEDIATAMENTE

o Siga las instrucciones que dé el personal de evacuacion (guias y
coordinadores).

o Dirijase a la salida de emergencia més cercana a su sitio 0 la que le indique el
guia.

o Camine, no corra, evite el panico.

o Si en ese momento, se encuentra reunido con algun visitante, llévelo con

usted
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SALGA DE LAS INSTALACIONES

o Dirijase al punto de reunion que corresponda
o Permanezca alejado del &rea en emergencia.
. NO REGRESE AL AREA SINIESTRADA.

o Espere el recuento del Lider de evacuacion.

NO OBSTRUYA LAS LABORES DEL PERSONAL DE EMERGENCIA

o Aléjese de las vias de acceso o salidas de la planta.
o No bloquee los equipos contra incendio.
o El personal de otras areas que no estén en emergencia deben permanecer en

su sitio alertas a recibir instrucciones.

REINICIO DE TAREAS

. Luego de la emergencia; el volver a las tareas habituales lo decide el Section
Manager teniendo en cuenta las recomendaciones de Policia, Bomberos de acuerdo

al siniestro de que se trate.

SIMULACRO DE EVACUACION TOTAL

o Se realizara un simulacro de evacuacion de la planta una vez al afio

siguiendo las instrucciones del siguiente procedimiento.

. Cuando se lleve a cabo un simulacro de evacuacion de la planta, se notificara

en forma escrita a los vecinos, el dia y hora en que se realizara dicha practica.
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REUNIONES DE EVALUACION

. Después de ocurrida una emergencia, evacuacion 6 simulacro, se llevara a
cabo una reunién entre Gerente de Planta, S.M., Coordinadores y guias de

evacuacion para evaluar lo sucedido en dichos eventos.

ANEXO Il
EVACUACION

Esta podréa ser de 2 Tipos: TOTAL O PARCIAL

EVACUACION TOTAL: Sera la evacuacion de toda la planta y se procederéa de

acuerdo a las siguientes instrucciones.

INSTRUCCIONES DE ACTUACION PARA TODO EL PERSONAL DEL
ESTABLECIMIENTO

DESARROLLO DEL PLAN:

Personal con tareas asignadas en la emergencia

A continuacion se detalla el personal que tiene roles asignados en este plan:

o Vigilancia

o Coordinador de Emergencia

o Brigada de emergencias

o Guias de evacuacion, suplentes y colaboradores designados
o Conductores de auto elevadores

o Mecénicos y electricistas de turno

o Operadores de puertas automaticas
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Al final de este plan se describen los roles de las mencionadas areas y personas

UNA VEZ DECLARADA LA EMERGENCIA, EL RESTO DEL PERSONAL NO
DEBERA INTERVENIR, EVACUANDO SEGUN LAS INSTRUCCIONES
CONTENIDAS EN ESTE PLAN.

Aviso de la Emergencia

En caso de detectarse una emergencia se debera recurrir al teléfono mas cercano y
llamar al numero *1311 o concurrir a la oficina del servicio de seguridad o la oficina

del Section Manager o Lider diciendo claramente:

. Quien habla

o De qué tipo de emergencia se trata (incendio, derrame, amenaza de bomba,
etc.)

o Donde esta ubicado, con precision

o Magnitud de la emergencia

Llamados a los Responsables de Planta y Brigada de Emergencias

Una vez recibido el aviso de emergencia, el responsable de la vigilancia,

inmediatamente dara aviso:

. A los diferentes sectores de planta para poner en alerta a los integrantes de

las Brigadas de Emergencias, mediante el buscador de personas.

. Al Gerente de la Planta o en su ausencia a los Section Manager que
convocarén a los Coordinadores de evacuacion. Sila emergencia tendiera a
generalizarse, se daréa la orden de evacuacion de otros sectores o de toda la planta,

mediante la alarma de emergencia.
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Sectores:

Produccion y Envasamiento
Molino y descarga de trigo
Distribucién

Oficinas

Laboratorio de C. Calidad

Evacuacioén

Si se determina evacuar la Planta, se ordenara al Servicio de Vigilancia accionar la
sirena (Sefial de Evacuacion). Ante este aviso de evacuacion el personal que no
tiene roles especifico en este plan, abandonara inmediatamente sus lugares de
trabajo, siguiendo las instrucciones de los guias de evacuacion, y se dirigira a los

puntos de reunion designados.

El lugar de reunién final seré:

Accesos a Planta, Moreno o Sarmiento, segun la emergencia

Informaciones sobre la Emergencia.

Las Unicas personas autorizadas a emitir declaraciones ante los medios de
comunicacion masiva son el vocero de la Compafiia, designado por el Comité
Ejecutivo y el Director del Area Cono Sur.

Cualquier otro empleado que pudiera ser contactado personal o telefénicamente por
un periodista, debera proceder segun indica la Guia de Respuesta a los Medios de

Comunicacioén
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Roles Particulares en la Emergencia

A continuacién se definen los roles de las personas que tienen una participacion
activa en la emergencia.

Debido a la responsabilidad que les ha sido asignada es fundamental que lean
cuidadosamente el plan de emergencia y que sepan cuales son sus funciones para

poder actuar con seguridad y rapidez si sucediera una emergencia.

Se adjuntan finalmente los listados de los responsables y los posibles suplentes.

Personal de Vigilancia

Jefe de turno: Recibido el lamado de emergencia avisara - si es un incendio —

inmediatamente a los Bomberos de Tres Arroyos (42-2222) y luego a la brigada de

emergencias.

En el horario diurno avisara, hasta encontrar a uno de ellos y en el siguiente orden

a.

o Section Manager — int — 542983-910020

Teléfonos particulares, que obran en poder de la Jefatura de Vigilancia.

En el turno nocturno (20:00 a 04:00 hs.) avisara, ademas a:

. Lider de Envasamiento — al interno N° 542983-910035

o Encargado de Turno del Molino: mediante el buscador de personas

La jefatura de Vigilancia dispone de los teléfonos particulares o celulares que figuran

en el listado confidencial.

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 258



o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Retirara la planilla del personal externo con el fin de facilitar el recuento de los

mismos, ya sean contratistas o visitas y lo entregara al guia de evacuacion.

El resto del personal de vigilancia permanecera en sus puestos manteniendo el
control de accesos. Si hubiera orden de evacuacion general de la planta se impedira
el acceso de camiones y otros vehiculos de carga, colaborando a despejar las calles

y vias de transito.

Coordinador del sistema de emergencias
El coordinador del sistema de emergencias es el Gerente de Planta. Es el
responsable de dar la orden de reinicio de tareas una vez controlado el siniestro. En

caso de no encontrarse en la Planta, la responsabilidad recae en el Section Manager

Coordinadores de Evacuacién

Se nombraran por escrito y habra un coordinador por sector. Es la persona que

tiene la responsabilidad de la evaluacion inicial y la decision de evacuacion.

Mantendrd comunicacion permanente con el Coordinador de Emergencias para
coordinar las acciones de control de la emergencia; y en caso que el Coordinador no
se encuentre los coordinadores de Produccion y Envasamiento daran la orden de

reinicio de tareas.

Sector

Produccion y Envasamiento
Molino y descarga de trigo
Distribucion.

Oficinas

Laboratorio de C. Calidad
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Comité de Emergencias

Su funcién es la de proveer los elementos necesarios para la emergencia, mantener
la comunicacion con los sectores involucrados, y mantener informadas a las areas
involucradas. El Centro de Operaciones por emergencias y lugar de reunion del
comité sera la oficina del Gerente de Planta, designandose como lugar de reunion
alternativo la Oficina de Planta Baja Molino.

Conductores de auto elevadores del sector afectado

Conduciran sus maquinas al lugar habitual, tratando de liberar previamente los
accesos y quedaran al servicio del coordinador de la emergencia para colaborar con

las tareas de despeje y transporte.

Mecanicos de turno

Si el siniestro no es en la sala de maquinas, permanecera en su puesto para realizar
las maniobras relacionadas con la emergencia, a pedido del coordinador de

emergencias.

Electricista de turno

Se pondré a disposicion del coordinador de la emergencia para realizar el corte de
corriente y otros servicios a la zona siniestrada u otras maniobras que pudieran

corresponder.

Operadores de Puertas Automaticas

Los responsables de operar las mismas seran los BRIGADISTAS que se encuentran

en cada turno, siguiendo las instrucciones indicadas en los respectivos carteles.

Plan de busqueday rescate.

Una vez concluida la evacuacion se procederd al conteo del personal por medio de
la lista de asistencia diaria. En caso de que haya personal faltante en el punto de

reunion los brigadistas designados para buscar y rescatar al personal faltante
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comenzaran ésta tarea acompafados por personal de bomberos, guiandolos a éstos

por el interior de la planta hasta la localizacion y rescate del personal faltante.

EVACUACION PARCIAL: Sera la evacuacion de uno o mas sectores de la planta

sin necesidad de que la misma deje de funcionar, antes que se decida la evacuacion

total de la misma.

Al detectar una emergencia en un sector de la planta se procedera de la siguiente

manera.

A) Aviso de la emergencia. idem 3.2.4.1.2

B) Llamado a los responsables de la planta y brigada de emergencia. idem
3.2.4.1.3

C) Evacuacion del sector. Esta la decidird el lider del sector (Guia de evacuacion),
quien informar& al coordinador de evacuacion de la zona.

D) Personal con tareas asignadas. idem 3.2.4.1.1.

E) Punto de reunién. Sera en el PATIO DE CARGA FRENTE AL COMEDOR DE
PERSONAL, en el &rea designada para circulacién peatonal. En caso de que la

emergencia lo impida el guia de evacuacion designara el punto de reunién.

Anexo IV

Servicio Médico

Es su responsabilidad la de atencion de los heridos. Para brindar los primeros
auxilios, en caso de considerarlo necesario, puede solicitar la ayuda de la brigada de

emergencia.

Teléfonos:
Dpto. Médico: int. 542983-910027
Servicio de Emergencia POLIMED: 43-1222
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Brigadas de Emergencias

Cuando sean convocados se reuniran en el pasillo de entrada por Av. Moreno frente
al gabinete con elementos de emergencia y se dirigiran al lugar del siniestro
equipados con los elementos necesarios. Los brigadistas responderan al
coordinador de la emergencia. En sectores de la Planta se encontraran los nombres
de:

o Integrantes de la brigada
. Coordinador de la evacuacion
. Guias de evacuacion

Mientras se efectla la evacuacion, dos de los brigadistas revisaran rapidamente
bafios y lugares de poco transito para asegurarse que todos hayan abandonado el
edificio

Una vez llegados los bomberos profesionales, quedaran subordinados a su

autoridad.

ANEXO V:
CORREO SOSPECHOSO

Es importante estar alerta a la correspondencia y paquetes sospechosos. Los que
estén familiarizados con las caracteristicas de correspondencia y paquetes
sospechosos pueden ayudar a prevenir una tragedia.

La Compafiia no recibira correspondencia en la cual no se indique remitente o
procedencia.

Aunque el aspecto de las bombas enviadas por correo puede variar en gran medida,
a continuacion describimos algunas caracteristicas que han surgido reiteradamente.
Aunque algunas recomendaciones coinciden, en la pag. 20 se pueden consultar las

recomendaciones de la Policia Federal.
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Cartas- bomba y Paguetes-bomba

En caso de recibir un paquete o sobre sospechoso, avise inmediatamente a

Vigilancia.

o Las cartas o paquetes - bomba pueden tener franqueo excesivo. Esto se debe
a que generalmente la persona que envia la bomba, no quiere despachar un
paquete a través del mostrador de correo y tener que tratar con un empleado cara a

cara.

o La correspondencia o paquete sospechoso puede tener franqueo extranjero o
contener la indicacion “via aérea” o “especial/urgente” y estar dirigido a un empleado

en particular.

o La direccion del remitente puede ser falsa o inexistente. También es posible

que el sobre o paquete no contenga direccion de remitente ni indicacion de quién lo

envio.
. El sello postal puede indicar una procedencia distinta de la del remitente.
. Las cartas 0 paquetes - bomba a veces contienen leyendas restrictivas, tales

como "Personal”, "Confidencial”, o "Privado”. Esto es especialmente importante

cuando el destinatario no suele recibir correspondencia personal en la oficina.

. Las cartas o paquetes - bomba pueden exhibir una letra deformada, o el
nombre y la direccién pueden haber sido preparados con etiquetas fabricadas en

casa o letras cortadas y pegadas.

o Los paquetes - bomba pueden estar mal empaquetados, con varias
combinaciones de cinta adhesiva para asegurar el paquete, y pueden contener las

siguientes leyendas: "Fragil - Manipular con Cuidado" o "Urgente - No Demorar".
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o Las cartas - bomba pueden ser rigidas al tacto o tener una apariencia irregular

o desproporcionada.

o Los paquetes - bomba pueden tener una forma irregular, areas blandas o
protuberantes.
o Los paquetes - bomba pueden tener alambres sobresalientes, papel aluminio

0 manchas de aceite, y pueden emitir un olor extrafio (tal como el olor de las

almendras o el mazapan).

Acciones Inmediatas

o No abra el sobre o paquete.

o Si ya esta abierto, aisle el paquete o sobre sospechoso y evacue el area

circundante.

o Comuniquese con el servicio de Vigilancia e informele sobre la posible bomba
postal.
o No coloque el sobre o paquete en agua 0 en un espacio cerrado, tal como un

cajon de escritorio 0 armario.

o Si es posible, abra las ventanas del area circundante para ayudar a ventilar

gases potencialmente explosivos.
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Molinos Rio de la Plata no dudaré — canalizado por las vias correspondientes - en
notificar a las autoridades y solicitar su asesoramiento inmediato para la inspeccion

de todo paquete o sobre sospechoso.

Correspondencia - Paguetes con Sustancias Sospechosas

Dada la reciente preocupacion sobre la diseminacion de Antrax y otros agentes
bioldgicos a traves del servicio de correo, Ud. debera estar alerta a los posibles
indicios de correspondencia sospechosa segun se enumeran abajo.

En caso de recibir un paquete o sobre sospechoso, avise inmediatamente a
Vigilancia que pasara a retirarlo y disponerlo convenientemente.

Si tiene sospechas sobre una pieza de correo y no puede verificar su contenido,

respete las siguientes precauciones de seguridad:

Indicios Sospechosos

o Residuos de polvo en cualquier lugar del sobre o envoltorio del paquete.
. Areas decoloradas en el sobre 0 manchas causadas por filtraciones de
liquidos.

Acciones Inmediatas

o No abra el sobre o paquete. Si lo abrié por error, observar si salieron
particulas o polvo. Coloque el sobre dentro de una bolsa plastica y sellar con cinta.

Estos elementos los tiene el servicio de Vigilancia.

o Si ya esta abierto, aisle el sobre o paquete sospechoso.
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. En ambos casos, comuniquese con el servicio de Vigilancia de inmediato y

avisele que Ud. ha recibido un paquete o sobre sospechoso.

. El servicio de Vigilancia avisara al Coordinador de Seguridad, que de ser

necesario notificard al departamento de policia local.

o Mantenga el sobre o paquete en su lugar de trabajo y permanezca alli. No
abandone el area circundante donde se descubri6 el sobre o paquete hasta que

llegue un representante de Seguridad para investigar el incidente.

o No coloque el sobre o paquete en agua o en un lugar cerrado, tal como un

cajon de escritorio 0 armario.

o No abra las ventanas del area circundante dado que esto puede
inadvertidamente causar la diseminacion de la sustancia potencialmente peligrosa.
o No se preocupe por la posible situacion incomoda si el sobre o paquete
resulta ser inofensivo. Es mejor ser excesivamente cuidadoso y asegurar la

proteccién de los empleados.

Se recomienda a todos los empleados que sean cuidadosos al abrir el correo,
especialmente cuando abran los sobres con un cortapapeles y retiren su contenido.

No sople dentro del sobre para facilitar el retiro de su contenido.

En caso de contacto con un posible contaminante, lavese cuidadosamente con
abundante agua y jabdn, o una mezcla de 1 parte de lavandina en 10 partes de
agua. Esto reducird en gran manera la posibilidad de absorber un posible agente

infeccioso a traves de la piel. Luego busque atencion médica de inmediato

La observancia de estos sencillos procedimientos de Concientizacion de Seguridad

ayudara a garantizar la Seguridad de todos los empleados.
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RECOMENDACIONES DE LA POLICIA FEDERAL

Como actuar si se recibe un sobre sospechoso
Con la intencion de "evitar falsas alarmas", la Policia Federal distribuy6 una serie de
recomendaciones sobre la forma en que se debe actuar en caso de recibir

correspondencia que resulte sospechosa.

Merecen especial atencién los sobres o paquetes con las siguientes caracteristicas:

o Envios no esperados

. Ausencia de remitente, nombres, cargos o titulos incorrectos o sin destinatario
o Faltas de ortografia burdas, relacionadas con el desconocimiento del espafiol
o Presencia de manchas aceitosas, decoloraciones u olores raros en el sobre

o Frangqueo excesivo, envoltorios con excesivas medidas de seguridad

o Uso de alambre o papel aluminio en el envoltorio

. Sonidos sospechosos en el paquete

o Endosos restrictivos como, por ejemplo, la leyenda "confidencial”

o Estampillas o franqueos de lugares que no concuerden con el remitente.

En caso de recibir correspondencia que cumpla con alguna de estas condiciones, se

recomienda proceder asi:
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o Nunca abrir la carta o envio.-
o Evitar sacudir la correspondencia
o Empaquetarla en una bolsa plastica utilizando guantes y cerrarla con cinta de

embalar, adhesiva o similar para evitar que se vuelque el contenido

o Colocar la bolsa en un recipiente de paredes rigidas, en lo posible que sea de

plastico y con tapa hermética.-

o Colocar el recipiente, rotulado (con el origen, identificacion y fecha) y
envolverlo en papel absorbente dentro de una caja de cartén, rellenada con papel de

manera de inmovilizar el contenido.-

o En caso de no encontrar los recipientes descriptos, cubrir el paquete o el
sobre con cualquier elemento y no quitarlo, salir de la habitacion y cerrar la puerta

evitando que otros ingresen.-

o Lavarse las manos y la cara con agua y jabdn.-

o Denunciar el incidente de inmediato y entregar el recipiente a la Policia.-
o Evitar que cualquier persona tome contacto con el material.-

o Informar sobre las personas que hayan tenido contacto con esa

correspondencia.

Por ultimo, la Policia Federal informa los pasos a seguir si se tuvo contacto con el

contenido de la correspondencia:
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o No intentar quitar la sustancia desconocida del lugar en que se derramo

Cubrir el contenido derramado.-

o Quitarse la ropa contaminada lo antes posible e introducirla en un envase que

pueda ser sellado para entregarlo a las autoridades policiales.-

o Ducharse con agua y jabén lo antes posible, sin usar desinfectantes.

Anexo VI
AMENAZA DE BOMBA TELEFONICA

Es sabido que la amenaza de la violencia no es igual en todos los paises ni en
todas las ciudades, sin embargo se debe contar con una planificacion integrada
de seguridad que prepare a la Compafiia para toda una serie de posibles
problemas. Este Plan debe brindar proteccion al personal, a los bienes y a las

instalaciones

Aunque puede ocurrir que una amenaza se transmita por teléfono o mediante
una grabacion, siendo la mayoria de las veces a través del teléfono, por lo
tanto, se debe instruir a todo el personal, y en especial a quienes responden
regularmente el teléfono, sobre la manera de comportarse cuando se recibe

una amenaza de bomba.

En este caso, responder con serenidad quizds permita obtener mayor
informacion. Esto ocurre sobre todo si quien llama no desea provocar muertes o
heridos. Es posible que si se le comunica que el edificio esta ocupado o no es
posible evacuarlo a tiempo, quien ha colocado la bomba esté dispuesto a dar
mas informacion sobre su ubicacion, sus componentes o su sistema de

detonacion.
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o Trate de lograr que quien llama vuelva a telefonearle. Digale que desea
hablar nuevamente con él tras haberse comunicado con la persona de

Vigilancia.

. Una vez que haya recibido la llamada con la amenaza, notifiquelo

inmediatamente al responsable de Vigilancia.

RECUERDE QUE LA PERSONA QUE LLAMA PARA ANUNCIAR QUE HAY UNA
BOMBA ES SU MEJOR O SU UNICA FUENTE DE INFORMACION SOBRE LA
MISMA.

Forma de actuar ante amenaza:

Si la llamada que recibe es una llamada de amenaza de bomba, trate de
notificarlo inmediatamente a Vigilancia, si no puede no cuelgue con quien esté

amenazando.

o Hable con voz pausada y en calma, es posible que la persona que llama
se encuentre agitada y lo que usted desea es calmarla. Una comunicacién lenta
e ininterrumpida también servira para que usted alivie su propia tensién y pueda

recordar con mayor precision lo que se dice.

o Intente que la comunicacion con quien llama dure lo mas posible. Pidale
gue repita el mensaje y trate de anotar cada una de sus palabras o de lo que

ambos dicen.

o Informe a quien llama que el edificio u oficina estd ocupado y la
explosion de una bomba podria herir gravemente a muchas personas

inocentes, incluyendo nifos.
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o Preste especial atencién a los ruidos de fondo, como por ejemplo
motores, musica y cualquier otro ruido que pueda dar una indicacion sobre el

lugar donde se encuentra quien llama.

o Escuche con mucha atencion la voz (masculina, femenina), el tono
(calmado, nervioso), el acento y eventuales defectos de pronunciacién o del
habla.

o Pregunte el nombre y de quién llama y a qué grupo pertenece (aunque
parezca sorprendente, muchos posibles terroristas daran esta informacion.
o Pregunte a quien llama cuando y donde explotaré la bomba, de qué tipo

de bomba se trata y que es lo que provocaré la explosion.

. Determine cudl es el motivo de la amenaza, por ejemplo un problema
personal de quien llama (necesidad de dinero, odio hacia una persona u
organizacion, turbas mentales etc.) o razones religiosas, politicas o de otro tipo.
o Determine si la amenaza est4 dirigida a una persona en particular.

Una vez finalizada la comunicacion telefénica, comuniquese con el Interno 6555
y ponga al tanto al responsable de Turno de Vigilancia, aunque sospeche que

sea una falsa alarma.

El responsable de Turno de Vigilancia, deberd poner inmediatamente en

conocimiento al:

1- Site Manager

2- Section Manager

Anexo 19.- Formulario de amenaza de bomba.-
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Anexo VI
INSTRUCCION AL PERSONAL DE VIGILANCIA

La Compafiia considera que la seguridad de sus empleados y bienes (tangibles e
intangibles) representa un factor fundamental para el crecimiento, rentabilidad y

éxito permanentes de la misma.

Como Planta Tres Arroyos utiliza un servicio de seguridad contratado, incluye en

el programa de capacitacion al personal de vigilancia lo siguiente:

o Politica de Seguridad e Higiene

Procedimientos de emergencia

o Informes de Incidentes sobre seguridad

Conocimientos generales del sistema de prevencion de incendios
Ademés, la empresa de vigilancia debe capacitar a su personal al menos una vez

al afo en temas especificos a su trabajo y debera registrar esta actividad,

entregando copia a Seguridad e Higiene

Anexo 20.- Layout de Planta
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5.- Leqgislacion vigente

o Ley 19.587/72 - Decreto Reglamentario 351/79.-

La Ley 19587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo y sus decretos Reglamentarios
351/79 y 1338/96, ampliaciones y modificatorios, determinan las condiciones de
higiene y seguridad en el trabajo que debe cumplir cualquier actividad a nivel

nacional, sea esta rentable o no.

Seran de cumplimiento obligatorio también la legislacion provincial al respecto

ademas las normas municipales.-

Esta ley, a su vez establece la obligacién de contar con un Servicio de Medicina
Laboral y con un Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo, servicios que
estarna a cargo de o a traves de profesionales competentes en Medicina Laboral y

en Higiene y Seguridad en el Trabajo. Ver Dec. Reg. 1338/96.

En lineas generales, las condiciones de higiene y seguridad que se deben
cumplimentar y que el servicio de Medicina Laboral y el Servicio de Higiene y
Seguridad en el Trabajo, a través de su asesoramiento, (horas profesionales por
semana), deben controlar con visitas periédicas y mediciones en planta, se

encuentran relacionadas basicamente con:

o Caracteristicas constructivas de las instalaciones en general.
o Provision de agua potable

o Control de carga térmica

o Contaminantes quimicos en ambiente de trabajo
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o Control de radiaciones

o Ventilacion

o lluminacion

o Ruidos y vibraciones

o Sefializacion

o Instalaciones eléctricas

. Maquinas y herramientas

o Aparatos para izar

o Aparatos que puedan desarrollar presion interna
o Proteccion contra incendios

o Equipos de proteccién personal
o Capacitacion del personal

o Investigacion de accidentes

Resumen La Ley 19587/72 y el Decreto 351/79 con sus modificatorios y
ampliaciones establecen las condiciones de Higiene y Seguridad en el Trabajo de
cumplimiento en todo el territorio de la Republica Argentina y de aplicacion a todo
establecimiento y explotacion que persiga o no fines de lucro, cualesquiera sean la
naturaleza economica de las actividades, el medio donde ellas se ejecuten, el
caréacter de los centros y puestos de trabajo y la indole de las maquinarias,

elementos, dispositivos o procedimientos que se utilicen o adopten.

Tendrd como objeto proteger la vida, preservar y mantener la integridad sicofisica de

los trabajadores; prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos
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centros 0 puestos de trabajo; estimular y desarrollar una actitud positiva respecto de
la prevencion de los accidentes o enfermedades que puedan derivarse de la

actividad laboral. Mas puntualmente se refiere pautando que: -

Las condiciones de higiene y seguridad en el trabajo se ajustaran, en todo el
territorio de la Republica, a las normas de la presente ley y de las reglamentaciones

gue en su consecuencia se dicten.

Sus disposiciones se aplicardn a todos los establecimientos y explotaciones,
persigan o no fines de lucro, cualesquiera sean la naturaleza econémica de las
actividades, el medio donde ellas se ejecuten, el caracter de los centros y puestos
de trabajo y la indole de las maquinarias, elementos, dispositivos o procedimientos

que se utilicen o adopten.

A los efectos de la presente ley, los términos establecimiento, explotacién, centro de
trabajo o puesto de trabajo designan todo lugar destinado a la realizacion o donde se
realicen tareas de cualquier indole o naturaleza con la presencia permanente,
circunstancial, transitoria o eventual de personas fisicas y a los depésitos y
dependencias anexas de todo tipo en que las mismas deban permanecer o a los que
asistan o concurran por el hecho o en ocasién del trabajo o con el consentimiento

expreso o técito del principal.

El término empleador designa a la persona, fisica o juridica, privada o publica, que
utiliza la actividad de una o mas personas en virtud de un contrato o relacion de
trabajo. - Cuando la prestacion de trabajo se ejecute por terceros, en
establecimientos, centros o puestos de trabajo del dador principal o con
maquinarias, elementos o dispositivos por él suministrados, éste sera solidariamente

responsable del cumplimiento de las disposiciones de esta ley. —

La higiene y seguridad en el trabajo comprendera las normas técnicas y medidas

sanitarias, precautorias, de tutela o de cualquier otra indole que tengan por objeto: a)

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en
Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi Pagina 275



o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

proteger la vida, preservar y mantener la integridad psicofisica de los trabajadores;
b) prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos centros o puestos de
trabajo; c¢) estimular y desarrollar una actitud positiva respecto de la prevencion de
los accidentes o enfermedades que puedan derivarse de la actividad laboral. - A los
fines de la aplicacion de esta ley considérense como bésicos los siguientes
principios y métodos de ejecucion: a) creacion de servicios de higiene y seguridad

en el trabajo, y de medicina del trabajo de caracter preventivo y asistencial.

o Ley 24.557/95 — Decreto Reglamentario 170/96 La Normativa de aplicacion,
resumen y los objetivos de la presente Ley Nacional, Decreto Reglamentario,
ampliatorias y modificatorias. Al igual que la Ley 19587/72 es una Ley Nacional de
aplicacion en todo el territorio nacional, para todo tipo de actividad Resumen
Enumeracién / resumen de sus principales objetivos: 1. La prevencion de los riesgos
y la reparacion de los dafos derivados del trabajo se regiran por esta LRT — Ley de
Riesgos en el Trabajo 24557/95, su Decreto Reglamentario 170/96, modificatorias y

complementarias.

2. Son objetivos de esta Ley - LRT:

a) Reducir la siniestralidad laboral a través de la prevencion de los riesgos derivados
del trabajo; b) Reparar los dafios derivados de accidentes de trabajo y de
enfermedades profesionales, incluyendo la rehabilitacion del trabajador damnificado;
c) Promover la recalificacion y la recolocacion de los trabajadores damnificados; d)
Promover la negociacion colectiva laboral para la mejora de las medidas de

prevencion y de las prestaciones reparadoras.
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3. Ambito de aplicacion.

o Estan obligatoriamente incluidos en el ambito de la LRT:

a) Los funcionarios y empleados del sector publico nacional, de las provincias y sus

municipios y de la Municipalidad de la Ciudad Autonoma de Buenos Aires;

b) Los trabajadores en relacion de dependencia del sector privado;

c) Las personas obligadas a prestar un servicio de carga publica.

d) El Poder Ejecutivo Nacional podra incluir en el ambito de la LRT a: Los

trabajadores domeésticos; Los trabajadores autonomos; Los trabajadores vinculados

por relaciones no laborales; Los bomberos voluntarios.

4. Sequro obligatorio y auto sequro.

Esta LRT rige para todos aquellos que contraten a trabajadores incluidos en su
ambito de aplicaciéon. Los empleadores podran autoasegurar los riesgos del trabajo
definidos en esta ley, siempre y cuando acrediten con la periodicidad que fije la

reglamentacion;

a) Solvencia econdmico-financiera para afrontar las prestaciones de ésta ley;

b) Garanticen los servicios necesarios para otorgar las prestaciones de asistencia

médica y las demas previstas en el articulo 20 de la presente ley. Quienes no
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acrediten ambos extremos deberdn asegurarse obligatoriamente en una

"Aseguradora de Riesgos del Trabajo — A.R.T." de su libre eleccion.

El Estado Nacional, las provincias y sus municipios y la Municipalidad de la Ciudad
Autonoma de Buenos Aires podran igualmente auto asegurarse. Obligaciones de las

partes.

1. Los empleadores y los trabajadores comprendidos en el ambito de la LRT, asi
como las A.R.T. estan obligados a adoptar las medidas legalmente previstas para
prevenir eficazmente los riesgos del trabajo. A tal fin y sin perjuicio de otras
actuaciones establecidas legalmente, dichas partes deberdn asumir compromisos
concretos de cumplir con las normas sobre higiene y seguridad en el trabajo. Estos
compromisos podran adoptarse en forma unilateral, formar parte de la negociacién

colectiva, o incluirse dentro del contrato entre la A.R.T. y el empleador.

2. (Apartado sustituido por art. 1, Decreto 1278/2000, B.O. 03/01/2001.) Las
Aseguradoras de Riesgos del Trabajo deberan establecer exclusivamente para cada
una de las empresas o establecimientos considerados criticos, de conformidad a lo
que determine la autoridad de aplicacion, un plan de accion que contemple el

cumplimiento de las siguientes medidas:

a) La evaluacion periddica de los riesgos existentes y su evolucion;

b) Visitas periddicas de control de cumplimiento de las normas de prevencion de

riesgos del trabajo y del plan de accion elaborado en cumplimiento de este articulo;

c) Definicion de las medidas correctivas que deberan ejecutar las empresas para

reducir los riesgos identificados y la siniestralidad registrada;

d) Una propuesta de capacitacion para el empleador y los trabajadores en materia

de prevencion de riesgos del trabajo.
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Las A.R.T. y los empleadores estardn obligados a informar a la S.R.T. 0 a las
Administraciones de Trabajo Provinciales, segun corresponda, la formulacion y el
desarrollo del plan de accion establecido en el presente articulo, conforme lo

disponga la reglamentacion.

3. (Apartado sustituido por art. 1, Decreto 1278/2000, B.O. 03/01/2001.) A los
efectos de la determinacion del concepto de empresa critica, la autoridad de
aplicacion debera considerar especialmente, entre otros parametros, el grado de
cumplimiento de la normativa de higiene y seguridad en el trabajo, asi como el indice

de siniestralidad de la empresa.

4. (Apartado sustituido por art. 1, Decreto 1278/2000, B.O. 03/01/2001.) La A.R.T.
controlard la ejecucion del plan de accién y estara obligada a denunciar los

incumplimientos a la S.R.T. - Superintendencia de Riesgos del Trabajo

5. (Apartado sustituido por art. 1 del Decreto 1278/2000, B.O. 03/01/2001.) Las

discrepancias acerca de la ejecucion del plan de accién serén resueltas por la S.R.T.

Superintendencia de Riesgos del Trabajo. Recargo por incumplimientos 1. Si el
accidente de trabajo o la enfermedad profesional se hubiere producido como
consecuencia de incumplimientos por parte del empleador de la normativa de
higiene y seguridad en el trabajo, éste debera pagar al Fondo de Garantia, instituido
por el articulo 33 de la presente ley, una suma de dinero cuya cuantia se graduara
en funcion de la gravedad del incumplimiento y cuyo tope méaximo sera de treinta mil
pesos ($ 30000). (Ver por actualizacion) 2. La S.R.T. es el érgano encargado de
constatar y determinar la gravedad de los incumplimientos, fijar el monto del recargo

y gestionar el pago de la cantidad resultante.
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Anexo 1 (inventario de funciones y puestos de

trabajo).- Formulario Inventario de Funciones vy

puestos de trabajo.-

PLANTA: SECTOR DE SILOS SEMOLA

Inventario de Funciones y Puestos Fecha Revision | Pagina

30-01-15 X

Mini planta/Sector/Linea: SILOS DE SEMOLA- Responsable:
MANTENIMIENTO ELECTROMECANICO

Funciones y/o Puestos

1) inspeccién de motores

2) control de tableros

3) limpieza en general del sector

4) tareas de mantenimiento en general

Autorizado Por: ........cccevuiiiiiiinaanns (Gerencia de Linea) Revisado por........ BOSSI
MARCELO.......ocoovieeiierecereinne (S&E)
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Anexo 2.- Identificacion de peligros en puesto de
trabajo: silos de sémola

Planilla de expuestos seqin OSHAS 18001

Anexo 2: IPER (identificacion de peligros por sector, puesto vy actividad)

PLANTA: TRES ARROYOS Cadigo Operario de Mantenimiento de
silos de sémola
Identificacién de peligros por sector, | F&cha Revision Pagina
puesto y actividad 31/01/2015 | X 1
MINIPLANTA/SECTOR/LINEA: SILOS DE SEMOLA PUESTO: OPERARIO MANTENIMIENTO
GUIA DE PELIGROS ACTIVIDADES
= T> z 2 g
%)) [}
@ $ |8 0 E 18|52
= o = ol » 2] = S |2
. . . = = |9 cl s | 8|5 el g |s
Seleccionar los peligros y riesgos g g 3 8| 5 S |8 @ =
aplicables para las actividades de cada| £ g 2 . % o g E
puesto o funcion (Marcar con N°| & | ¢ g 3 wl B 8l & | - |© g g 3
correlativo) | Slc |08 2 |0l E|3|c, ||| 8
NI g |cpogl = 228 oo |Q8E|E |8
21e 588 © |2E|S | o |85 8| 8 |S¢€
E 213855 £ |58 3|2|88/ 55|53
S 1385 S ool 8 |S|eglT [T |08
PELIGROS MECANICOS
Objetos que caen/oscilan
Objetos cortantes/punzantes 1 |1 |1 1 1 (1 1 (1 |1
Proyeccién objeto/particulas 2 |12 |2 |2 |2 2 12 |2 |2 |2 |2 |2
Atrapamiento/Aprisionamiento 3 |3 |3 |3 |3 3 |3 |3 |3 |3 |3 |3
Quemaduras
Choques contra objetos 4 |4 |4 |4 |4 4 (4 (4 |4 |4 |4 |4
Atropellamientos
Resbalones/tropiezos/caidas 5 15 |5 |5 |5 5 15 |5 |5 |5 |5 |5
Caidas a distinto nivel 6 |6 |6 |6 |6 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6
PELIGROS ELECTRICOS
Contacto eléctrico indirecto 7 |7 |7 |7 |7 7 \7 |7 |7 |7 |7 |7
Contacto eléctrico directo
Electricidad estatica
INCENDIO Y EXPLOSIONES
Incendio de sdlidos 8 |8
Incendio de combustibles
Incendio de gases
Incendio eléctricos 9 |9 9
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Incendios combinados

Explosiones

PELIGROS FISICOS

Ruido 10 |10 |10 |10 |10 |10 |10 |10 |10 |10 |10 |10
Carga térmica 11 |11 |11 |11 |11 |11 |11 |11 |11 |11 |11 |11
Radiaciones ionizantes 12

Radiaciones no ionizantes

Bajas temperaturas

lluminacién inadecuada 13 /13|13 /13 |13 (13|13 {13 |13 {13 |13 |13
Ventilacién inadecuada 14 |14
Vibraciones 15 15

PELIGROS QUIMICOS

Salpicaduras/Contacto con PQ 16

Inhalacion polvo/vapor/humo

Absorcion de sustancias por la piel

Dafios de los ojos por sustancias 17

Absorcion cronica

PELIGROS BIOLOGICOS

Infeccién por Bacterias

Infeccién por Virus

Infeccién por Hongos

Insectos/otros

Ofidios/alacranes

Mordeduras de animales

PELIGROS ERGONOMICOS

Sobreesfuerzos 18 /118 {18 /118 |18 (18 |18 {18 |18 {18 |18 |18

Carga postural estatica

Trabajo/movimiento repetitivo

Posturas inadecuadas 19 119 {19 119 |19 (19|19 (19|19 (19 |19 |19

PELIGROS PSICOFISICOS

Agresiones / Violencia personales

Repetitividad, monotonia

Tensién por atencién a publico

Estrés individual / acoso

Estrés organizacional

OTROS PELIGROS

Trabajo confinado (asfixia...)

Trabajos en frio (criogénicos)
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Trabajos en caliente 20 20 |20 20
Trabajos en altura 21|21 |21 |21 |21 |21 |21 |21 |21 |21 |21 |21
Trabajo productos peligrosos

(cancerigenos, etc.)

REFERENCIA tabla 8: Cada numero en la presente planilla, correlativos significan la

cantidad de veces que se repiten el riesgo mencionado, para cada tareas realizada

por el mecénico.-
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Anexo 3.- Formularios de clasificacion de riesqos.-

PLANTA: ‘ Tres Arroyos Cadigo:.
. . : . Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo D) Evaluacion inicial :
Fecha: 31/01/2015 | X Reevaluacion Bossi Marcelo
Mini planta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 1
Puesto: Mecéanico | Cédigo del Puesto: Operario de mantenimiento

Entrevistados/Participantes: LOPEZ
6 entre los 3 turnos

Dotacion del Puesto:

ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?

Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea o Actividad: todas las tareas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO

OBJETOS CORTANTES

CONTROLES ACTUALES

Comentarios: EPP, Sefializacion, permisos de trabajo

X X X
. Tecnolégico EPP Infraestructura
Tipo:
O O

Procedimiento MSDS
R —
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

Paaqi Personas . PROBABILIDAD PO
(ﬁg(m@e%%ﬁ}rol FC Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF




Pro Patria ad Deum
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[0 Control Ineficaz/Inexistente. 4 Masde 20 |4 [0 Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Control Parcial 3 10a 20 3 [0 Max. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 2 0 Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
[0 Control Eficaz 1 Hasta 3 1 X Méax.: 1 vez cada 6 afios 1 [0 Remota 3
SEVERIDAD DEL RIESGO
|Partes potencialmente afectadas Lesiéon Potencial SEVERIDAD

Cabeza, cara, 0jos O Fatalidad 0 Muy Grave

Espalda, Vias Respiratorias | [J Incapacidad permanente 0 Grave

Cintura X Incapacidad temporaria Moderada

Brazos, manos, dedos, . .

. . O Primeros auxilios X Leve
piernas y pies X

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

[J Riesgo Alto o Critico

Riesgo Moderado

X Riesgo Bajo

[ Eliminacién
[ Sustitucion

administrativos
X Uso de EPP

[0 Control de ingenieria
X Sefializacion / Advertencia / Controles

Continuar con controles actuales

201 (0] 4= Lo [0 I o T -SSR (Gerencia de Linea)

Revisado
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PLANTA: Tres Arroyos
. ) ) Cadigo [0 Evaluacion inicial Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo valuacion iicla
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion Bossi
Peligro N°:
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: 2
Puesto: Mecanico Cddigo del Puesto: Operario de mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacién
del Puesto: 6 entre los 3 turnos
ACTIVIDAD: ¢QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: Todas las tareas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
Proyeccion de objetos
CONTROLES ACTUALES
Comentarios: Uso adecuado de EPP, Auditorias de comportamiento
. O Tecnoldgico O EPP X' Infraestructura
Tipo:
X Procedimiento 0O MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
) PROBABILIDAD

Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO
O Control | 4 Mas de 20 4 [0 Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
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Ineficaz/Inexistente.
0 Control Parcial 3 10a20 3 [0 Max. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 0 Max. 1 vez cada 3 afios X Poco Probable 4-6
0 Control Eficaz 1 [0 Hasta 3 1 1 0 Remota 3
X Méax.: 1 vez cada 6 afios
SEVERIDAD DEL RIESGO
. Lesion Potencial SEVERIDAD

Partes potencialmente afectadas

Cabeza, cara, ojos [ Fatalidad O Muy Grave

Espalda, Vias Respiratorias X O Incapacidad permanente Grave

Cintura X X Incapacidad temporaria Moderada

Brazos, manos, dedos, piernas y pies X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

[J Riesgo Alto 6 Critico

Riesgo Moderado

x Riesgo Bajo

[0 Sustitucién

[0 Eliminacién

Control de ingenieria
X Sefializacion / Advertencia / Controles administrativos
x Uso de EPP

uso obligatorio de anteojo de seguridad

P2X01 0] g 7.4= Lo [o I oo | - (Gerencia de Linea)

Revisado
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PLANTA: Tres Arroyos
Cédigo b Evaluacion | Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo inicial
Fecha 31/01/2015 i Bossi M.
X Reevaluacion
- . . . Peligro N°: 3
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: g
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacion
del Puesto: 6 entre los 3 turnos
ACTIVIDAD: (QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: todas las tareas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
Atrapamientos
CONTROLES ACTUALES
Comentarios
: sefializacion, advertencias. epp, permisos de trabajo
. X
Tipo: X Tecnolégico O EPP Infraestructura
X Procedimiento 0O MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
Grado de Control FC Personas Expuestas | FE Frecuencia FF Eg?l?:AEBJLFIEAD PO= PO
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Eeficaz/lnexistente. Control 4 Mas de 20 4 Mas de 6 veces al afio 4 | O Muy Probable =6>9
O Control Parcial 3 10 a 20 3 0 Méax. 2 veces al afio 3 | Probable 7-8
X Control Adecuado X 4a9 0 Max. 1 vez cada 3 afios 2 | X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz Hasta 3 X Max.: 1 vez cada 6 afios 1 | O Remota 3

SEVERIDAD DEL RIESGO

Partes potencialmente afectadas Lesion Potencial SEVERIDAD
Cabeza, cara, 0jos Fatalidad O Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias X O Incapacidad permanente Grave
Cintura O Incapacidad temporaria Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

[J Riesgo Alto 6 Critico

Riesgo Moderado

X Riesgo Bajo

O Eliminacién

0 Sustitucion

x

Control de ingenieria

Uso de EPP

Sefializacion / Advertencia / Controles administrativos

Continuar con

controles actuales

Autorizado por: .........

Linea)

(Gerencia de
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o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

PLANTA: ‘ Tres Arroyos
. _ _ Codigo U Evaluacion | Eygluador
Ficha de Peligro/ Riesgo inicial
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacién Bossi M
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 4
Puesto: Mecanico Codigo del Puesto: Operario de mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ

Dotacion
del Puesto: 6 entre los 3 turnos

ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?

Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos

Tarea 6 Actividad: todas las tareas

DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO

choques contra objetos

CONTROLES ACTUALES

Comentarios: Uso de EPP, uso de antideslizantes, sefializacion, IGP

O Tecnolégico X EPP X' Infraestructura

Tipo:
X Procedimiento MSDS

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

. PROBABILIDAD
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = FC + FE + FF PO

O Control

) . 4 Mas de 20 4 [0 Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.
0 Control Parcial 3 10a20 3 [0 Max. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
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0 Control Eficaz 1 Hasta 3 1 1 [0 Remota 3
X Max.: 1 vez cada 6 afios

SEVERIDAD DEL RIESGO

. Lesion Potencial SEVERIDAD
Partes potencialmente afectadas
Cabeza, cara, 0jos X Fatalidad O Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias X O Incapacidad permanente X Grave
Cintura O Incapacidad temporaria Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies O Primeros auxilios Leve

Nivel del Riesgo
Acciones/Controles a adoptar

O Eliminacién Continuar con controles actuales

[J Riesgo Alto 6 Critico o
[ Sustitucion

X Control de ingenieria

Riesgo Moderado o . = .
X Sefializacién / Advertencia / Controles administrativos

X Uso de EPP

X Riesgo Bajo

P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea) Re\'/lsado (S&E)
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o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

PLANTA: ‘ Tres Arroyos
) . . Cadigo O Evaluacion inicial Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo valuacion fnicia
Fecha |31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 5
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacién
del Puesto: 6 entre los 3 turnos
ACTIVIDAD: ¢QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: todas las tareas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
resbalones, tropiezos y caidas
CONTROLES ACTUALES
Comentarios: Uso de EPP, IGP del sector
Tipo: Tecnolégico X EPP X Infraestructura
X Procedimiento 0 MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF EigiAFBEILJ?:AFD PO PO
H . " Control 4 Més de 20 4 [0 Més de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.
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Control Parcial 3 10a20 3 0 Méax. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X4a9 2 [0 Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 1 X Méx.: 1 vez cada 6 afios 1 O Remota
SEVERIDAD DEL RIESGO
Partes potencialmente afectadas Lesion Potencial SEVERIDAD

Cabeza, cara, 0jos X Fatalidad Muy Grave

Espalda, Vias Respiratorias X [0 Incapacidad permanente 0 Grave

Cintura O Incapacidad temporaria Moderada

Brazos, manos, dedos, piernas y pies X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

X Riesgo Bajo

Riesgo Alto 6 Critico

(] Riesgo Moderado

O Eliminacion
O Sustitucion
[0 Control de ingenieria
X Sefializacién / Advertencia / Controles administrativos
X Uso de EPP

seguir con controles actuales

P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea)

Revisado
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Pro Patria ad Deum

PROYECTO FINAL INTEGRADOR

PLANTA: ‘ Tres Arroyos
_ _ _ Cédigo U Evaluacion | Eyaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo inicial
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 6

Puesto: Mecéanico

Cddigo del Puesto:

Entrevistados/Participantes:

Dotacion

LOPEZ

Operario de mantenimiento

del Puesto: 6 entre los 3 turnos

ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?

Lugar de Trabajo:
Tarea 6 Actividad:

Planta Tres Arroyos

todas las tareas

DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO

caidas a distinto nivel

CONTROLES ACTUALES

Comentarios: Plataformas mecanicas, arnés de seguridad con cabo de vida, permiso de
trabajo
. X Tecnolégico OepP X Infraestructura
Tipo:
O
X Procedimiento MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
. PROBABILIDAD
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO
0 ) . Control 4 Mas de 20 4 [0 Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.
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Control Parcial 3 10 a 20 3 0 Méax. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 2 [0 Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 1 X Méx.: 1 vez cada 6 afios 1 O Remota 3
SEVERIDAD DEL RIESGO
. Lesion Potencial SEVERIDAD
|Partes potencialmente afectadas
Cabeza, cara, ojos X Fatalidad Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias [0 Incapacidad permanente Grave
Cintura X O Incapacidad temporaria 0 Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve
Nivel del Riesgo
Acciones/Controles a adoptar
) o O Eliminacion Continuar con controles actuales
Riesgo Alto 6 Critico L
[ Sustitucion
. X Control de ingenieria
Riesgo Moderado . ) o )
O Sefializacion / Advertencia / Controles administrativos
X Uso de EPP
X Riesgo Bajo
P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea) Revisado
0] RSP (S&E)
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o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

PLANTA: ‘ Tres Arroyos

Cadigo O Evaluacion inicial Evaluador

Ficha de Peligro/ Riesgo

Fecha |31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 7
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacion

del Puesto: 6 entre los 3 turnos

ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?

Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos

Tarea 6 Actividad: todas las tareas

DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO

contacto eléctrico indirecto

CONTROLES ACTUALES

Comentarios: EPP,LOTO,IGP,TERMICAS Y DIYUNTORES, puesta a tierra

X Tecnolégico X EPP Infraestructura

Tipo:
X Procedimiento O MSDS

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

. PROBABILIDAD PO
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF —FC+FE + EF PO
U ) . Control Mas de 20 4 [0 Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.
Control Parcial 3 10a20 3 0 Méax. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
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0 Control Eficaz

PROYECTO FINAL INTEGRADOR

1 Hasta 3

X Max.: 1 vez cada 6 afios

1 [0 Remota 3

SEVERIDAD DEL RIESGO

|Partes potencialmente afectadas

Lesiéon Potencial

SEVERIDAD

Cintura
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X

Cabeza, cara, ojos
Espalda, Vias Respiratorias

X Fatalidad
[0 Incapacidad permanente

[ Incapacidad temporaria
Primeros auxilios

X Muy Grave
Grave
0 Moderada
Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

x Riesgo Alto 6 Critico

Riesgo Moderado

Riesgo Bajo

[ Eliminacién

[0 Sustitucién

x Control de ingenieria

X Sefializacién / Advertencia / Controles administrativos

X Uso de EPP

realizar controles periddicos de puesta a tierra y continuidad

P2X0 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea)

Revisado
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o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

PLANTA: ‘ Tres Arroyos
. . . Cadigo O Evaluacion inicial Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo vauacion inia
Fecha |31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 8
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacion
del Puesto: 6 entre los 3 turnos
ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: USO DE AMOLADORA,USO DE SOLDADORA
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
Incendio de solidos
CONTROLES ACTUALES
Comentarios: EPP, carteleria, IGP, permiso de trabajo en caliente
Tipo: Tecnolégico X EPP X Infraestructura
X Procedimiento 0 MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF :T:?;EiAFBEILl?:AFD PO PO
ID ) . Contral 4 Mas de 20 4 [0 Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
neficaz/Inexistente.
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PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Control Parcial 3 10a20 3 0 Méax. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 2 [0 Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 1 X Méx.: 1 vez cada 6 afios 1 O Remota
SEVERIDAD DEL RIESGO
Partes potencialmente afectadas Lesion Potencial SEVERIDAD

Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave

Espalda, Vias Respiratorias [0 Incapacidad permanente 0 Grave

Cintura O Incapacidad temporaria 0 Moderada

Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

X Riesgo Bajo

Riesgo Alto 6 Critico

(] Riesgo Moderado

[ Eliminacién
[0 Sustitucién
[0 Control de ingenieria

x Uso de EPP

x Sefalizacién / Advertencia / Controles administrativos

Continuar con controles actuales

P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea)

Revisado
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o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

PLANTA: ‘ Tres Arroyos

Cadigo O Evaluacion inicial Evaluador

Ficha de Peligro/ Riesgo

Fecha |31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 9
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacion

del Puesto: 6 entre los 3 turnos

ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?

Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos

Tarea 6 Actividad: USO DE AMOLADORA,USO DE SOLDADORA,HERRAMIENTAS ELECTRICAS

DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO

incendio eléctrico

CONTROLES ACTUALES

Comentarios: EPP, carteleria de advertencia, capacitacion, permisos de trabajo

X Tecnolégico X EPP Infraestructura

Tipo:
X Procedimiento O MSDS

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

. PROBABILIDAD PO
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF —FC+FE + EF PO
O Control | 4 Mas de 20 4 [0 Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
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PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Ineficaz/Inexistente
Control Parcial 3 10a20 0 Méax. 2 veces al afio Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 0 Max. 1 vez cada 3 afios X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 X Méx.: 1 vez cada 6 afios O Remota 3
SEVERIDAD DEL RIESGO
Partes potencialmente afectadas Lesién Potencial SEVERIDAD

Cabeza, cara, ojos Fatalidad Muy Grave

Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave

Cintura O Incapacidad temporaria 0 Moderada

Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

Riesgo Alto 6 Critico

[J Riesgo Moderado

X Riesgo Bajo

[ Eliminacién

[0 Sustitucién

x Uso de EPP

x Control de ingenieria
x Sefalizacién / Advertencia / Controles administrativos

Continuar con controles actuales

P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea)

Revisado
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o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

PLANTA: ‘ Tres Arroyos

Cadigo O Evaluacion inicial Evaluador

Ficha de Peligro/ Riesgo

Fecha |31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 10
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacion

del Puesto: 6 entre los 3 turnos

ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?

Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos

Tarea 6 Actividad: todas las tareas

DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO

Ruido

CONTROLES ACTUALES

Comentarios: Uso de EPP, Auditorias de Comportamiento, mediciones sonoras

X Tecnolégico X EPP X Infraestructura

Tipo:
X Procedimiento O MSDS

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

. PROBABILIDAD PO
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF —FC+FE + EF PO
U ! . Contral 4 Mas de 20 4 [0 Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.
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Control Parcial 3 10a20 3 O Max. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 2 Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 1 X Méx.: 1 vez cada 6 afios 1 O Remota 3

SEVERIDAD DEL RIESGO

Partes potencialmente afectadas Lesion Potencial SEVERIDAD
Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave
Cintura X O Incapacidad temporaria 0 Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

X Riesgo Bajo

Riesgo Alto 6 Critico

(] Riesgo Moderado

O Eliminacion

O Sustitucion

[0 Control de ingenieria

x Sefializacion / Advertencia/ Controles administrativos
x Uso de EPP

Continuar con controles actuales

P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea)

Revisado
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Pro Patria ad Deum

PROYECTO FINAL INTEGRADOR

PLANTA: ‘ Tres Arroyos
) i i Cadigo [0 Evaluacion inicial Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo valuacion et
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 11
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacién
del Puesto: 6 entre los 3 turnos
ACTIVIDAD: ¢QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: todas las tareas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
carga térmica
CONTROLES ACTUALES
Comentarios: Uso de EPP, mediciones anuales, descansos entre tareas
TipO: X Tecnolégico X EPP X Infraestructura
X Procedimiento O MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF E?)ZB?CBLLLDEAPFF PO
ID ) . Control 4 Mas de 20 4 [J Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
neficaz/Inexistente.
Control Parcial 3 10a 20 3 [0 Max. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 1 X Max.: 1 vez cada 6 afios 1 O Remota 3
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SEVERIDAD DEL RIESGO

Partes-notencialmente afectadas Lesion Potencial SEVERIDAD
Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave
Cintura X O Incapacidad temporaria O Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo
Acciones/Controles a adoptar

O Eliminacién Continuar con controles actuales

Riesgo Alto 6 Critico o
O Sustitucion

[0 Control de ingenieria

[J Riesgo Moderado o . = .
x Sefializacién / Advertencia / Controles administrativos

x Uso de EPP

X Riesgo Bajo

P2X01 0] g 7.4= Lo [o I oo | - (Gerencia de Linea) Revisado
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PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Cadigo del Puesto:

Operario de mantenimiento

PLANTA: ‘ Tres Arroyos
. . . Cddigo o Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo O Evaluacion inicial
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 12

Puesto: Mecanicos
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacion

del Puesto: 6 entre los 3 turnos

ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?

Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos

Tarea 6 Actividad: uso de soldadoras

DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO

Objetos que oscilan - caen.

CONTROLES ACTUALES

X' Infraestructura

Comentarios: Uso de EPP, Auditorias de Comportamiento, permiso de trabajo

Tecnolégico X EPP
Tipo: X Procedimiento O MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

. PROBABILIDAD

Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO
U ) . Contral 4 Mas de 20 4 [J Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.
Control Parcial 3 10a 20 3 [0 Max. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
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X Control Adecuado

2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6

0 Control Eficaz

1 Hasta 3 1 X Max.: 1 vez cada 6 afios 1 [l Remota 3

SEVERIDAD DEL RIESGO

|Partes potencialmente afectadas Lesion Potencial SEVERIDAD
L\K Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave
‘)\l Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave
%
{ Cintura X O Incapacidad temporaria O Moderada
; ;" Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

Riesgo Alto 6 Critico

[J Riesgo Moderado

X Riesgo Bajo

O Eliminacion

O Sustitucion

[0 Control de ingenieria

x Sefializacion / Advertencia / Controles administrativos
x Uso de EPP

Continuar con controles actuales

Autorizado por: ............

..................................................... (Gerencia de Linea)

Revisado
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PROYECTO FINAL INTEGRADOR

PLANTA: ‘ Tres Arroyos
) i i Cadigo [0 Evaluacion inicial Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo valuacion et
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 13
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacién
del Puesto: 6 entre los 3 turnos
ACTIVIDAD: ¢QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: todas las tareas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
lluminacion inadecuada
CONTROLES ACTUALES
Comentarios: uso de EPP, Auditorias de IGP, mantenimiento y mediciones
Tecnolégico X EPP X' Infraestructura
Tipo: X Procedimiento O MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
) PROBABILIDAD
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO
Eeficaz/lnexistente. Control 4 Méas de 20 4 0 Més de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Control Parcial 3 10 a 20 3 0 Méax. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
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X Control Adecuado

PROYECTO FINAL INTEGRADOR

2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6

0 Control Eficaz

1 Hasta 3 1 X Max.: 1 vez cada 6 afios 1 [l Remota 3

SEVERIDAD DEL RIESGO

Partes potencialmente afectadas Lesi6n Potencial SEVERIDAD
Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave
Cintura X [ Incapacidad temporaria O Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

Riesgo Alto 6 Critico

[J Riesgo Moderado

X Riesgo Bajo

O Eliminacion

O Sustitucion

[0 Control de ingenieria

x Sefializacion / Advertencia / Controles administrativos
x Uso de EPP

Continuar con controles actuales

Autorizado por: ............

..................................................... (Gerencia de Linea)

Revisado
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PLANTA: ‘ Tres Arroyos
. . . Cddigo e Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo D) Evaluacion inicial
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI

Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 14
Puesto: Mecénico Cadigo del Puesto: Operario de Mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacién

del Puesto: 6 entre los 3 turnos

ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?

Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos

Tarea 6 Actividad: Uso de amoladora, uso de soldadora

DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO

ventilacién inadecuada

CONTROLES ACTUALES

Comentarios: Uso de extractor de humos, EPP

Tecnolégico X EPP X Infraestructura

Tipo: X Procedimiento O MSDS

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

. PROBABILIDAD
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO
U ) . Control 4 Mas de 20 4 [J Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.
Control Parcial 3 10a 20 3 [0 Max. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
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X Control Adecuado 2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 1 1 O Remota 3
X Méx.: 1 vez cada 6 afios
SEVERIDAD DEL RIESGO
. Lesion Potencial SEVERIDAD
Partes potencialmente afectadas
Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave
Cintura X O Incapacidad temporaria O Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve
Nivel del Riesgo
Acciones/Controles a adoptar
) o O Eliminacion Continuar con controles actuales
Riesgo Alto 6 Critico o
O Sustitucion
) O Control de ingenieria
O Riesgo Moderado o ) o )
x Sefializacion / Advertencia / Controles administrativos
x Uso de EPP
X Riesgo Bajo
P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea) Revisado
0] SR (S&E)
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PLANTA: ‘ Tres Arroyos
. . . Cddigo e Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo D) Evaluacion inicial
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI

Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 15
Puesto: Mecénico Cadigo del Puesto: Operario de Mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacién

del Puesto: 6 entre los 3 turnos

ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?

Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos

Tarea 6 Actividad: uso de amoladora, uso de herramientas eléctricas

DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO

Vibraciones

CONTROLES ACTUALES

Comentarios: uso de EPP, Auditorias de Comportamiento, mediciones de puesto

Tecnolégico X EPP X Infraestructura

Tipo: o
X Procedimiento O MSDS

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

PROBABILIDAD

Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO

0 ) . Control 4 Mas de 20 4 [J Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.

Control Parcial 3 10a 20 3 [0 Max. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
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0 Control Eficaz 1 Hasta 3 1 1 0 Remota
X Max.: 1 vez cada 6 afios
SEVERIDAD DEL RIESGO
. Lesién Potencial SEVERIDAD
Partes potencialmente afectadas
Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave
Cintura X O Incapacidad temporaria 0 Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

Riesgo Alto 6 Critico

[J Riesgo Moderado

X Riesgo Bajo

[ Eliminacién
[ Sustitucion

[0 Control de ingenieria

x Sefializacién / Advertencia / Controles administrativos

x Uso de EPP

Continuar con controles actuales

P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea)

Revisado
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PROYECTO FINAL INTEGRADOR

PLANTA: ‘ Tres Arroyos
) i i Cadigo [0 Evaluacion inicial Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo valuacion et
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 16
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de Mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacién
del Puesto: 6 entre los 3 turnos
ACTIVIDAD: ¢QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: limpieza de maquinas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
salpicaduras por quimicos
CONTROLES ACTUALES
Comentarios: uso de EPP, Auditorias de Comportamiento, LOTO
Tipo: Tecnolégico X EPP X' Infraestructura
X Procedimiento 0O MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
) PROBABILIDAD
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO
Eeficaz/lnexistente. Control 4 Més de 20 4 0 Més de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Control Parcial 3 10 a 20 3 0 Méax. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
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X Control Adecuado 2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 1 X Max.: 1 vez cada 6 afios 1 O Remota 3
SEVERIDAD DEL RIESGO
. Lesion Potencial SEVERIDAD

Partes potencialmente afectadas

Cabeza, cara, 0jos X Fatalidad Muy Grave

Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente X Grave

Cintura X O Incapacidad temporaria O Moderada

Brazos, manos, dedos, piernas y pies X Primeros auxilios Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

) ) O Eliminacién
Riesgo Alto 6 Critico .
O Sustitucion

. [0 Control de ingenieria
X Riesgo Moderado

) ) x Uso de EPP
Riesgo Bajo

x Sefializacién / Advertencia / Controles administrativos

Continuar con controles actuales

P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea)

Revisado
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PLANTA: ‘ Tres Arroyos
) i i Cadigo [0 Evaluacion inicial Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo valuacion Incta
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 17
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de Mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacion
del Puesto:
ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: limpieza de maquinas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
dafios en ojos por quimicos
CONTROLES ACTUALES
Comentarios: Uso de EPP, Auditorias de Comportamiento, LOTO
Tipo: Tecnolégico X EPP X' Infraestructura
X Procedimiento 0O MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
. PROBABILIDAD
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO
O Control | 4 Mas de 20 4 [J Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
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Ineficaz/Inexistente.
Control Parcial 3 10 a 20 3 0 Méax. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 1 X Méx.: 1 vez cada 6 afios 1 O Remota 3
SEVERIDAD DEL RIESGO
Partes potencialmente afectadas Lesi6n Potencial SEVERIDAD
Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente Grave
Cintura X O Incapacidad temporaria O Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve
Nivel del Riesgo
Acciones/Controles a adoptar
) ) O Eliminacién Continuar con controles actuales
Riesgo Alto 6 Critico o
O Sustitucion
) O Control de ingenieria
Riesgo Moderado o ) o )
x Sefializacion / Advertencia / Controles administrativos
) ) x Uso de EPP
X Riesgo Bajo
P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea) Re\./lsado
0] SRR (S&E)
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del Puesto: 6 entre los 3 turnos

PLANTA: ‘ Tres Arroyos
. . . Cddigo e Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo D) Evaluacion inicial
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI

Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 18
Puesto: Mecénico Cadigo del Puesto: Operario de Mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacién

ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?

Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos

Tarea 6 Actividad: todas las maquinas

DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO

Sobreesfuerzos

CONTROLES ACTUALES

. Tecnolégico X EPP X Infraestructura
Tipo:
X Procedimiento O MSDS

Comentarios: uso de EPP, Auditorias de Comportamiento,

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

. PROBABILIDAD
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + EE + EF PO
0 ) . Control 4 Mas de 20 4 [J Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.
Control Parcial 3 10a 20 3 [0 Max. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
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X Control Adecuado

2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6

0 Control Eficaz

1 Hasta 3 1 X Max.: 1 vez cada 6 afios 1 [l Remota 3

SEVERIDAD DEL RIESGO

Partes potencialmente afectadas Lesion Potencial SEVERIDAD
Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave
Cintura X O Incapacidad temporaria O Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

Riesgo Alto 6 Critico

[J Riesgo Moderado

X Riesgo Bajo

O Eliminacion

O Sustitucion

[0 Control de ingenieria

x Sefializacion / Advertencia / Controles administrativos
x Uso de EPP

Continuar con controles actuales

Autorizado por: ............

..................................................... (Gerencia de Linea)

Revisado
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PLANTA: ‘ Tres Arroyos
) ) . Cadigo [0 Evaluacion inicial Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo vauacion e
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 19
Puesto: Mecénico Cadigo del Puesto: Operario de Mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacion
del Puesto: 6 entre los 3 turnos
ACTIVIDAD: ¢(QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: todas las tareas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
posturas inadecuadas
CONTROLES ACTUALES
Comentarios: Relevos y descansos
Tipo: Tecnol6gico X EPP X' Infraestructura
X Procedimiento 0O MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
. PROBABILIDAD
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO
H . " Control 4 Més de 20 4 0 Més de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.
Control Parcial 10 a 20 3 0 Méax. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
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0 Control Eficaz 1 Hasta 3 1 1 0 Remota
X Max.: 1 vez cada 6 afios
SEVERIDAD DEL RIESGO
. Lesién Potencial SEVERIDAD

|Partes potencialmente afectadas

L Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave

] )
/ 1 Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave
lj Cintura X O Incapacidad temporaria 0 Moderada
i 1 Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

Riesgo Alto 6 Critico

[J Riesgo Moderado

X Riesgo Bajo

[ Eliminacién

[0 Sustitucion

[0 Control de ingenieria
x Sefializacién / Advertencia / Controles administrativos

x Uso de EPP

Continuar con controles actuales

P2X01 0] g 7.4= Lo [o I oo | - (Gerencia de Linea)

Revisado
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Pro Patria ad Deum

PLANTA: ‘ Tres Arroyos
) ) . Cadigo [0 Evaluacion inicial Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo vauacion e
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 20
Puesto: Mecénico Cadigo del Puesto: Operario de Mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacién
del Puesto: 6 entre los 3 turnos
ACTIVIDAD: ¢QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: cambios de aceites y lubricantes, uso de amoladoras, uso de soldadoras, herramientas eléctricas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
trabajo en caliente
CONTROLES ACTUALES
Comentarios: Uso de EPP, LOTO, sefializacién
. Tecnolégico X EPP X Infraestructura
Tipo:
X Procedimiento O MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
) PROBABILIDAD
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO
O ) . Control 4 Méas de 20 4 0 Més de 6 veces al afio 4 O Muy Probable =6>9
Ineficaz/Inexistente.
Control Parcial 3 10a 20 3 [0 Max. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
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X Control Adecuado 2 X 4a9 2 ] Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 1 1 O Remota 3
X Méx.: 1 vez cada 6 afios
SEVERIDAD DEL RIESGO
. Lesion Potencial SEVERIDAD
|Partes potencialmente afectadas
Cabeza, cara, ojos Fatalidad Muy Grave
/ ?‘ Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave
{ i Cintura X O Incapacidad temporaria O Moderada
J Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve

Nivel del Riesgo

Acciones/Controles a adoptar

Riesgo Alto 6 Critico

(] Riesgo Moderado

X Riesgo Bajo

[ Eliminacién

[ Sustitucion

[0 Control de ingenieria

x Sefializacién / Advertencia / Controles administrativos

x Uso de EPP

Continuar con controles actuales

P2X01 0] g 7.4= Lo (o I oo | - (Gerencia de Linea)

Revisado
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PLANTA: ‘ Tres Arroyos
) i i Cadigo [0 Evaluacion inicial Evaluador
Ficha de Peligro/ Riesgo valuacion et
Fecha 31/01/2015 X Reevaluacion BOSSI
Miniplanta/Sector/Linea: Silos de sémola Responsable: Peligro N°: 21
Puesto: Mecanico Cadigo del Puesto: Operario de Mantenimiento
Entrevistados/Participantes: LOPEZ
Dotacién
del Puesto: 6 entre los 3 turnos
ACTIVIDAD: ¢QUE SE EVALUA?
Lugar de Trabajo: Planta Tres Arroyos
Tarea 6 Actividad: todas las tareas
DESCRIPCION DEL PELIGRO Y RIESGO EVALUADO
trabajo en altura
CONTROLES ACTUALES
Comentarios: uso de EPP, permiso en altura, plataformas mecéanicas
Tipo: Tecnol6gico X EPP X Infraestructura
X Procedimiento O MSDS
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
) PROBABILIDAD
Grado de Control FC Personas Expuestas FE Frecuencia FF PO = EC + FE + EF PO
ID ) . Control 4 Mas de 20 4 [J Mas de 6 veces al afio 4 0 Muy Probable =6>9
neficaz/Inexistente.
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Control Parcial 3 10 a 20 3 0 Méax. 2 veces al afio 3 Probable 7-8
X Control Adecuado 2 X 4a9 2 [0 Max. 1 vez cada 3 afios 2 X Poco Probable 4-6
O Control Eficaz 1 Hasta 3 1 X Méx.: 1 vez cada 6 afios 1 O Remota 3
SEVERIDAD DEL RIESGO
Partes potencialmente afectadas Lesién Potencial SEVERIDAD
Cabeza, cara, 0jos Fatalidad Muy Grave
Espalda, Vias Respiratorias O Incapacidad permanente O Grave
Cintura X Incapacidad temporaria Moderada
Brazos, manos, dedos, piernas y pies X X Primeros auxilios X Leve
Nivel del Riesgo
Acciones/Controles a adoptar
) ) O Eliminacion Continuar con controles actuales
Riesgo Alto 6 Critico o
O Sustitucion
) O Control de ingenieria
Riesgo Moderado o ) = )
x Sefializacion / Advertencia / Controles administrativos
x Uso de EPP
X Riesgo Bajo
. . . . Revisado
AULOMZAAO POT: oo (Gerencia de Linea) 60 TP PP PPN (S&E)
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Anexo 4.- Intensidad media de iluminacion.-- Decreto 351/79

TABLA 1
Intensidad media de iluminacion para diversas
Clases de tarea visual
(Basada en norma IRAM-AADL J 20-06)

Clases de tarea visual lluminacion sobre Ejemplos de tareas visuales
plano de trabajo (lux)
Vision ocasional solamente 100 Para permitir movimientos seguros por €. En lugares de poco transito:

Sala de calderas, depdsito de materiales voluminosos y otros.

Tareas intermitentes ordinarias y faciles, 100 a 300 Trabajos simples, intermitentes y mecanicos inspeccion general y contado
con contrastes fuertes. de partes de stock, colocacion de maquinaria pesada.
Tarea moderadamente critica y prolongada, 300 a 750 Trabajos medianos, mecanicos y manuales, inspeccién y montaje;
con detalles medianos. trabajos comunes de oficina, tales como: lectura, escritura y archivo.
Tareas severas y prolongadas y de poco 750 a 1500 Trabajos finos, mecanicos y manuales, montajes e inspeccion; pintura
contraste. extrafina, sopleteado, costura de ropa oscura.
Tareas muy severas y prolongadas, con 1500 a 3000 Montaje e inspecciobn de mecanismos delicados, fabricacion de
detalles minuciosos o muy poco contraste. herramientas y matrices; inspeccidn con calibrador, trabajo de molienda
fina.

3000 Trabajo fino de relojeria y reparacion.

Tareas excepcionales, dificiles o] Casos especiales, como por ejemplo: iluminacién del campo operatorio

5000 a 10.000

importantes en una sala de cirugia.
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Anexo 5.- Intensidad minima de iluminacidén.- Decreto -
DECRETO 351/79

TABLA 2
Intensidad minima de iluminacién
(Basada en norma IRAM-AADL J 20-06)

Tipo de edificio, local y tarea visual Valor minimo de servicio de
iluminacion (lux)

VIVIENDA
Barfio:
lluminacion general 100
lluminacion localizada sobre espejos 200
(sobre plano
vertical)
Dormitorio:
lluminacion general. 200
lluminacion localizada: cama, espejo 200
Cocina:
lluminacion sobre la zona de trabajo: cocina, pileta, mesada.. 200
CENTROS COMERCIALES IMPORTANTES
lluminacion general. 1.000
Deposito de mercaderias 300
CENTROS COMERCIALES DE MEDIANA IMPORTANCIA
lluminacion general. 500
HOTELES
Circulaciones:
Pasillos, palier y ascensor 100
Hall de entrada 300
Escalera 100
Local para ropa blanca:
lluminacion general. 200
Costura 400
Lavanderia 100
Vestuarios 100
Soétano, bodegas 70
Depositos 100
GARAJES Y ESTACIONES DE SERVICIO
lluminacion general. 100
Gomeria 200
OFICINAS
Halls para el publico 200
Contaduria, tabulaciones, teneduria de libros, operaciones
bursétiles, lectura de reproducciones, bosquejos rapidos 500
Trabajo general de oficinas, lectura de buenas reproducciones, 500

lectura, trascripcion de escritura a mano en papel y lapiz
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ordinario, archivo, indices de referencia, distribucion de
correspondencia
Trabajos especiales de oficina, por ejemplo sistema de
computacion de datos

OFICINAS
Sala de conferencias
Circulacion
BANCOS
lluminacion general.
Sobre zonas de escritura y cajas
Sala de caudales

INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
Mataderos municipales:

Recepcién
Corrales:

Inspeccién

Permanencia

Matanza

Desollado
Escaldado

Evisceracién
Inspeccién

Mostradores de venta
Frigorificos:
Camaras frias
Salas de maquinas

Conservas de carne:

Corte, deshuesado, eleccion
Coccion
Preparacién de patees, envasado
Esterilizacion
Inspeccion
Preparacion de embutidos
Conservas de pescado y mariscos:
Recepcion
Lavado y preparacion
Coccion
Envasado
Esterilizacion
Inspeccion
Embalaje
Preparacion de pescado ahumado
Secado
Camara de secado
Conservas de verduras y frutas:
Recepcion y seleccién
Preparacién mecanizada
Envasado
Esterilizacion

750

300
200

500
750
500

50

300
50
100
100
100
300
300
300

50
150

300
100
150
150
300
300

300
100
100
300
100
300
200
300
300
50

300
150
150
150
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Céamara de procesado. 50
Inspeccion 300
Embalaje 200
Molinos harineros:

Deposito de granos.. 100
Limpieza 150
Molienda y tamizado. 100
Clasificacién de harinas 100
Colocacion de bolsas 300
Silos:

Zona de recepcién 100
Circulaciones 100
Sala de comando 300
Panaderias:

Deposito de harinas. 100
Amasado:

Sobre artesas 200
Coccioén:

lluminacion general. 200
Delante de los hornos 300
Fabrica de bizcochos:

Deposito de harinas. 100
Local de elaboracion 200
Inspeccion 300
Deposito del producto elaborado 100
Pastas alimenticias:

Deposito de harinas. 100
Local de elaboracion 200
Secado 50
Inspeccion y empaquetado 300
Torrefaccion de café:

Deposito 100
Torrefaccion 200
Inspeccion y empaquetado 300
Fabrica de chocolate:

Deposito 100
Preparacién de chocolate 200
Preparacién de cacao en polvo 200
Inspeccion y empaquetado 300
Usinas pasteurizadoras:

Recepcion y control de materia prima 200
Pasterizacion 300
Envasado 300
Encajonado 200
Laboratorio 600
Fabrica de derivados lacteos:

Elaboracién 300
Céamaras frias 50
Sala de maquinas 150
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Depositos de quesos. 100
Envasado 300
Vinos y bebidas alcohdlicas:

Recepcion de materia prima 100
Local de elaboracion 200
Local de cubas:

Circulaciones 200
Curado y embotellado 300
Embotellado:

lluminacion general. 150
Embalaje 150
Cervezas y malterias:

Deposito 100
Preparacion de la malta 100
Trituracion y colocacién de la malta en bolsas 200
Elaboracién 300
Locales de fermentacion 100
Embotellado:

Lavado y llenado 150
Embalaje 150
Fabrica de azUcar:

Recepcion de materia prima 100
Elaboracién del azicar:

lluminacion general. 200
Turbinas de trituracion 300
Almacenamiento de azUcar 100
Embolsado 200
Mandmetros, niveles:

lluminacion localizada 300
Sala de maquinas 150
Tableros de distribucion y laboratorios 300
Refinerias:

lluminacion general. 100
Amasado sobre cada turbina 300
Molienda sobre la maquina 300
Empaque 200

Fabricas de productos de confiteria:
Coccién y alibracion de pastas:

lluminacion general. 200
lluminacion localizada 400
Elaboracién y terminacién:

lluminacion general. 200
lluminacion localizada 400
Depositos 100
METALURGICA

Fundiciones:

Deposito de barras y lingotes 100
Arena:

Transporte, tamizado y mezcla, manipulacion automatica:
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Transportadoras, elevadores, trituradores y tamices
Fabricacién de noyos:

Fino

Grueso

Deposito de placas modelos
Zona de pesado de cargas
Taller de moldeo:

lluminacion general.

lluminacion localizada en moldes
Llenado de moldes

Desmolde

Acerias:

Deposito de minerales y carbon
Zona de colado

Trenes de laminacion

Frague:

Fabricacién de alambre:
Laminacion en frio..

Laminacion en caliente

Deposito de productos terminados
Mecénica general:

Deposito de materiales
Inspeccion y control de calidad:

Trabajo grueso: contar, control grueso de objetos de depdsito y
otros

Trabajo mediano: ensamble previo

Trabajo fino: dispositivos de alibracion, mecanica de precision,
instrumentos

Trabajo muy fino: alibracién e inspeccion de piezas de montaje
peque

Trabajo minucioso: instrumentos muy pequefios

Talleres de montaje:

Trabajo grueso: montaje de maquinas pesadas

Trabajo mediano: montaje de maquinas, chasis de vehiculos
Trabajo fino: lluminacién localizada

Trabajo muy fino: instrumentos y mecanismos pequefios de
precision: lluminacion localizada

Trabajo minucioso: lluminacion localizada..

Deposito de piezas sueltas y productos terminados:

lluminacion general.

Areas especificas:

Mesas, ventanillas, etc.

Elaboracién de metales en |lAminas:

Trabajo en banco y maquinas especiales

Magquinas, herramientas y bancos de trabajo:

lluminacion general.

lluminacion localizada para trabajos delicados en banco o
maquina, verificacion de medidas, rectificacion de piezas de
precision

Trabajo de piezas pequefias banco o maquina, rectificacion de

100

300
200
100
100

250
500
200
100

100
100
200

300
200
100

100

300

600
1200

2000
3000
200

400
1200

2000
3000

100

300

500

300

1000

500
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piezas medianas, fabricacion de herramientas, ajuste de

magquinas

Soldadura 300
Tratamiento superficial de metales 300
Pintura:

Preparacion de los elementos 400
Preparacion, dosaje y mezcla de colores 1000
Cabina de pulverizacion 400
Pulido y terminacién 600
Inspeccion y retoque 600
DEL CALZADO

Clasificacién, marcado y corte 400
Costura 600
Inspeccion 1000

CENTRALES ELECTRICAS
Estaciones de transformacion: Exteriores:

Circulacioén 100
Locales de maquinas rotativas 200
Locales de equipos auxiliares:

Magquinas estaticas, interruptores y otras.. 200
Tableros de aparatos de control y medicion:

lluminacion general. 200
Sobre el plano de lectura 400
Subestaciones transformadoras:

Exteriores 10

Interiores 100
CERAMICA

Preparacion de las arcillas y amasado, molde, prensas, hornos y 200
secadores

Barnizado y decoracién:

Trabajos finos 800
Trabajos medianos 400
Inspeccion:

lluminacion localizada 1000
DEL CUERO

Limpieza, curtido, igualadq deI. espesor de los cueros, sobado, 200
barnizado, secadores, terminacién

Inspeccion y trabajos especiales 600
IMPRENTA

Taller de tipografia:

lluminacion general, compaginacion, prensa para pruebas 300
Mesa de correctores, pupitres p/composicién 800
Taller de linotipos:

lluminacion general. 300
Sobre maquinas en la salida de letras y sobre el teclado 400
Inspeccion de impresion de colores 1000
Rotativas:

Tinteros y cilindros 300
Recepcion 400
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Grabado: Grabado a mano:

lluminacion localizada 1000
Litografia 700
JOYERIA RELOJERIA

Zona de trabajo:

lluminacion general. 400
Trabajos finos 900
Trabajos minuciosos. 2000
Corte de gemas, pulido y engarce 1300
MADERERA

Aserraderos:

lluminacion general. 100
Zona de corte y clasificaciéon 200
Carpinteria:

lluminacion general. 100
Zona de bancos y maquinas 300
Trabajos de terminacion de inspeccion 600
Manufactura de muebles:

Seleccion del enchapado y preparacion 900
Armado y terminacion 400
Marqueteria 600
Inspeccion 600
PAPELERA

Local de maquinas 100
Corte, terminacion.. 300
Inspeccion 500
Manufacturas de cajas:

Encartonado fijo 300
Cartones ordinarios, cajones 200
QUIMICA

Planta de procesamiento:

Circulacion general. 100
lluminacion general sobre escaleras y pasarelas 200
Sobre aparatos:

lluminacion sobre plano vertical 200
lluminacion sobre mesas y pupitres 400
Laboratorio de ensayo y control:

lluminacion general 400
lluminacion sobre el plano de lectura de aparatos 600
Caucho:

Preparacién de la materia prima 200
Fabricacién de neumaticos: 200
Vulcanizacion de las envolturas y camaras de aire 300
Jabones:

lluminacion general de las distintas operaciones 300
Panel de control 400
Pinturas:

Procesos automaticos 200
Mezcla de pinturas.. 600
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Combinacioén de colores 1000
Plasticos:

Calandrado, extrusion, inyeccion, compresion y moldeado por 300
soplado

Fabricacién de laminas, conformado, maquinado, fresado, pulido, 400
cementado y recortado

Deposito, almacenes y salas de empaque:

Piezas grandes 100
Piezas peque 200
Expedicion de mercaderias 300
DEL TABACO

Proceso completo 400
TEXTIL

Tejidos de algodon y lino:

Mezcla, cardado, estirado 200
Torcido, peinado, hilado, husos 200
Urdimbre:

Sobre los peines 700
Tejido:

Telas claras y medianas 400
Telas oscuras 700
Inspeccion:

Telas claras y medianas 600
Telas oscuras 900
Lana:

Cardado, lavado, peinado, retorcido, tintura 200
Lavada, urdimbre 200
Tejidos:

Telas claras y medianas 600
Telas oscuras 900
Magquinas de tejidos de punto 900
Inspeccion:

Telas claras y medianas 1200
Telas oscuras 1500
Seda natural y sintética:

Embebido, tela texturado 300
Urdimbre 700
Hilado 450
Tejidos:

Telas claras y medianas 600
Telas oscuras 900
Yute:

Hilado, tejido con lanzaderas, devanado 200
Calandrado 200
DEL VESTIDO

Sombreros:

Limpieza, tintura, terminacion, forma, alisado, planchado 400
Costura 600
Vestimenta:
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Sobre maquinas 600
Manual 800
Fabrica de guantes:

Prensa, tejidos, muestreo, corte 400
Costura 600
Control 1000
DEL VIDRIO

Sala de mezclado:

lluminacion general. 200
Zona de dosificacion 400
Local de horno 100
Local de manufactura: mecanica: sobre maquinas:

lluminacion general. 200
Manual:

lluminacion general. 200
Corte, pulido y biselado 400
Terminacién general. 200
Inspeccion:

General 400

Anexo 6 .- Relacibn de maximas luminancias.- Decreto
351/79.-

TABLA 3
Relacion de maximas luminancias
Zonas del campo visual Relacion de luminancias
con latarea visual
Campo visual central (Cono de 30 grados de abertura) 3:1
Campo visual periférico (Cono de 90 grados de abertura) 10:1
Entre la fuente de luz y el fondo sobre el cual se destaca 20:1
Entre dos puntos cualesquiera del campo visual 40:1
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Anexo 7.- Luminosidad en funcion de la iluminancia
localizada.- Decreto 351/79

TABLA 4
(En funcién de la iluminancia localizada)
(Basada en norma IRAM-AADL J 20-06)

Localizada General
250 1x 125 1x
500 1x 250 1x

1.000 1x 300 1x
2.500 1x 500 1x
5.000 1x 600 1x
10.000 1x 700 1x
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Anexo 8.-Protocolo de Resolucion 84/2011.-

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE
LABORAL

‘ MOLINOS RIO DE LA PLATA SA

‘ AV. MORENO 678

‘ TRES ARROYOS

‘ BS AS

7500

|6 C.U.LT.:

a 04.

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: turnos rotativos de 04 a 12 - de 12 a 20 y 20

Datos de la Medicion

©) Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: test 1316

(9) Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicion: 21-06-14

@0) Metodologia Utilizada en la Medicion: se efectla el método de cuadricula.

(1) Fecha de la Medicién:
12 -04-15

@2) Hora de Inicio: 16:30

@3) Hora de
Finalizacion:
17:15
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@4) Condiciones Atmosféricas: 24° ¢ y 43 % de humedad en salon silos de sémola.

@as) Certificado de Calibracion.
@e) Plano o Croquis del establecimiento.

@7) Observaciones: se observan luces quemadas.
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Anexo 9.-Protocolo de Resolucién 84/2011.-

(] fhi

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

if#3 Razon Social: molinos rio de la plata sa (8 224 {233
C.U.LT.:
Direccién: av moreno 678 Localidad: tres arroyos CP: 7500 Provincia: bs as
[ELY] T F T

Datos de'Ta Medicion o 2.2 ot} =
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Ilu-rrniipr?agi%n' TipL(E”i?nI?z:pte lluminacién: Valor de la Valor Valor requerido
Punto de Hora Sector Seccion / Puesto / Puesto Tipo Natural / Incandescente / Gen_eral / uniformidad de Medido legalmente Segin
Muestreo Py Localizada / . - Anexo IV Dec.
Artificial / Descarga / Mixta lluminancia (Lux) 351/79
Mixta Mixta E minima > (E
media)/2
! 16:30 silos de sémola silos de sémola artificial | fluorescente | general 85 100
2 16:35 silos de sémola techo de silos artificial | fluorescente | general 110 100
8 16:42 silos de sémola tableros generales silos | artificial | fluorescente | general 245 300
4 16:50 silos de sémola pelleteadora artificial | fluorescente | general 266 300
> 16:58 silos de sémola dosificador de sémola | artificial | fluorescente | general 275 300
6 dosificador de
17:04 silos de sémola ingrediente artificial | fluorescente | general 255 300
! 17:15 silos de sémola zona carga de tolva | artificial | fluorescente | general 233 300
8
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Anexo 10.-Check list iluminacién de emergencia.-

ILUMINACION DE EMERGENCIA

SECTOR UBICACION DEL UBICACION DEL TABLERO DE | MODELO DESCRIPCION DE ESTADO
EQUIPO MANDO DEL EQUIPO PLAN DE ACCION RESPONSABLE Y FECHA
produccién Linea cortos Sala trafos GX2F ok | e e
produccién Linea largos Sala trafos GX2F ok | e
produccién Linea mofios Sala trafos GX2F ok | e
Envasado Mofios Sala trafos GX2F ok | e e
envasado Cortos Sala trafos GX2F ok | e
Envasado Largos Sala trafos GX2F ok | e
Molino 12 piso Sala trafos GX2F ok | e e
Molino 22 piso Sala trafos GX2F ok | s e
Molino 32 piso Sala trafos GX2F ok | s e
Taller Taller Sala trafos GX2F ok | s
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Patio Patio central | Sala trafos ‘ GX2F ‘ Ok | et e

Controlé Fecha:
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Anexo 11.- Auditoria de equipos e instalaciones.-

AEI - 2.- Areas Administrativas (Oficinas) NC NCC Disp. Alcan.
AEIl - 2.1.- (Se encuentra sefializado el acceso a los distintos edificios y areas? - 10 0
AEl - 2.2.- (El acceso a las areas administrativas es adecuado? ¢ Las superficies de transito son 10 0
adecuadas y carecen de obstaculos?
AEI - 2.3.- ¢Estan sefializadas las vias de escape? 30 0
AEI - 2.4.- ;Cuentan con iluminacién de emergencia adecuada y orientada a las salidas? 30 0
AEI - 2.5.- Los tableros electricos , ¢ Se encuentran limpios y en condiciones y de acuerdo a las 20 0
normas del arte? ¢ Su acceso esta restringido?
AEI - 2.6.- ¢Se cuenta con proteccion diferencial en tomacorrientes e iluminacién? 30 0
AEI - 2.7.- ¢Se ha evitado totalmente la existencia de tendidos eléctricos provisorios? 30 0
AEI - 2.8.- Se han reemplazado los balastros ferromagnéticos por electrénicos?
AEI - 2.8.- Otros hallazgos (detalle): 30 0
30 0
30 0
AEI - 3.- Areas de Tréansito y Circulacién (vehicular y peatonal) NA PD Si OM Obs. NC NCC Disp. Alcan.
AEIl - 3.1.- En las areas exteriores ¢ Las areas de transito vehicular se encuentran en condiciones? 20 0
AEI - 3.2.- (Existen veredas internas de circulaciéon peatonal? ¢ Son adecuadas y sin obstaculos? 10 0
AEI - 3.3.- ¢Hay sendas peatonales? ¢ Se encuentran claramente sefializadas? 20 0
AEI - 3.4.- Las areas exteriores, ¢Cuentan con suficiente iluminacién, en especial nocturna? 10 0
AEI - 3.5.- Las puertas y portones ¢Abren hacia afuera? ¢ El accionamiento es facil ante una 20 0
evacuacion?
AEI - 3.6.- Otros hallazgos (detalle): 30 0
30 0
30 0
AEI - 4A - Areas de Rececpcion y Preparacion
AEl - 4A.1.- Ordeny Limpieza NA PD Si oM Obs. NC NCC Disp. Alcan.
AEl-4A.1.1.- (Se encuentra limpia y ordenada? 30 30 0
AEIl - 4A.1.2.- ¢Se enuentran en condiciones de seguridad los filtros sanitarios? 10 10 0
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AE| - 2.- Areas Administrativas (Oficinas) NC NCC Disp. Alcan.
AEI - 2.1.- ¢Se encuentra sefializado el acceso a los distintos edificios y areas? - 10 0
AEIl - 2.2.- ¢El acceso a las areas administrativas es adecuado? ¢Las superficies de transito son 10 0
adecuadas y carecen de obstaculos?
AEI - 2.3.- (Estan sefializadas las vias de escape? 30 0
AEI - 2.4.- ;Cuentan con iluminacién de emergencia adecuada y orientada a las salidas? 30 0
AEI - 2.5.- Los tableros electricos , ¢ Se encuentran limpios y en condiciones y de acuerdo a las 20 0
normas del arte? ¢ Su acceso esta restringido?
AEI - 2.6.- ¢Se cuenta con proteccion diferencial en tomacorrientes e iluminaciéon? 30 0
AEI - 2.7.- ¢Se ha evitado totalmente la existencia de tendidos eléctricos provisorios? 30 0
AEI - 2.8.- Se han reemplazado los balastros ferromagnéticos por electrénicos?
AEI - 2.8.- Otros hallazgos (detalle): 30 0
30
30
AEI - 3.- Areas de Transito y Circulacion (vehicular y peatonal) NC NCC Disp. Alcan.
AEI - 3.1.- En las areas exteriores ¢ Las areas de transito vehicular se encuentran en condiciones? 20 0
AEI - 3.2.- ¢Existen veredas internas de circulacion peatonal? ¢ Son adecuadas y sin obstaculos? 10 0
AEI - 3.3.- ¢{Hay sendas peatonales? ¢Se encuentran claramente sefializadas? 20
AEI - 3.4.- Las areas exteriores, ¢ Cuentan con suficiente iluminacion, en especial nocturna? 10
AEI - 3.5.- Las puertas y portones ¢Abren hacia afuera? ¢ El accionamiento es facil ante una 20 0
evacuacion?
AEI - 3.6.- Otros hallazgos (detalle): 30 0
30 0
30 0
AEI - 4A.- Areas de Rececpcion y Preparacion
AEIl - 4A.1.- Orden y Limpieza NA PD Si OM Obs. NC NCC Disp. Alcan.
AEl -4A.1.1.- ¢Se encuentra limpia y ordenada? 30 30 0
AEI - 4A.1.2.- ¢Se enuentran en condiciones de seguridad los filtros sanitarios? 10 10 0
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AEI - 4A.1.3.- ¢La planta cumple con los procedimientos corporativos (PMA 100, 101, 102 y 104):

- Cantidad suficiente de recipientes 10 10 0
- Colores e identificacion de recipientes 10 10 0
- Segregacion adecuada de residuos segun norma 20 20 0
AEIl - 4A.1.4.- Existen carteles de sefializacion de OyL 10 10 0
AEI - 4A.2.- lluminacién y Color
AE~I -4A.2.1.- ¢La planta cumple con la identificaciéon de Colores de Seguridad para areas, 10 10 0
carios, etc.?
AEIl - 4A.2.2.- ¢ Cuenta con iluminacién y-de emergencia? 30 30 0
AEIl - 4A.2.3.- ¢ Se cumple con la correcta sefializacion de escaleras? 10 10 0
AEIl - 4A.2.4.- ¢ Estan pintados los guardacantos y protecciones? 10 10 0
AEI - 4A.3.- Carteleria y Sefializacion
AEIl - 4A.3.1.- (Tiene cantidad suficiente de carteles de reglas generales? 10 10 0
AEIl - 4A.3.2.- ¢ Cuenta con carteles de sefializacion de emergencia? 20 20 0
AEIl - 4A.3.3.- ¢ Se cumple en la identificacién y rotulado de sustancias quimicas? 10 10 0
AEIl - 4A.4.- Méaquinas y herramientas
AEIl - 4A.4.1.- ¢;Se cumple el estandar sobre protecciones de partes moéviles de maquinas? 40 40 0
AEIl - 4A.4.2.- Las alimentaciones de energia ¢ se encuentran protegidas mecanicamente? 40 40 0
AEI - 4A.5.- Instalaciones eléctricas
AEl - 4A5.1.- ¢La alimentacion de las maquinas es adecuada y esta protegida? 40 . . . 40 0
AEI - 4A.5.2.- Los Tableros y otros accesorios ¢,se encuentran en condiciones, cerrados y de 20 0 0
acuerdo a las normas del arte?
AEI - 4A.6.- Contaminantes de Higiene Industrial
Revise el auditor la presencia de contaminantes ambientales como: Ruido, polvo, vapores, etc.
AEI - 4A 6.1.- En cada caso, ¢ Coinciden con lo declarado en la deteccién de Riesgos? 30 30 0
AEIl - 4A.6.2.- Eluso de EPP, es consistente con lo planeado, lo sefializado y los contaminantes
detectados? 10 10 0
AEIl - 4A.6.3.- ¢Lalocacion demuestra un uso consistente de EPP? 10 10 0
AEl - 4A.6.4.- ¢ Cumple con niveles de iluminacién? (a criterio del auditor) 10 10 0
AEI - 4.A.7.- Otros hallazgos (detalle): 30 _ 30 0
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---------------------------------------------------------------------------------- 30 30
---------------------------------------------------------------------------------- 30 30
AEIl - 4B.- Descargas de Camiones y Secadoras
AEI - 4B.1.- Orden y Limpieza NA PD Si OM Obs. NC NCC Disp. Alcan.
AEIl -4B.1.1.- ¢Se encuentra limpia y ordenada? 30 30 0
AEIl - 4B.1.2.- ¢Se enuentran en condiciones de seguridad los filtros sanitarios? 10 10 0
AEIl - 4B.1.3.- ¢La planta cumple con los procedimientos corporativos (PMA 100, 101, 102 y 104):
- Cantidad suficiente de recipientes 10 10 0
- Colores e identificacion de recipientes 10 10 0
- Segregacion adecuada de residuos seglin norma 20 20 0
AEl -4B.1.4.- Existen carteles de sefializacion de OyL 10 - 10 0
AEIl - 4B.2.- lluminacién y Color
AEJ -4B.2.1.- ¢La planta cumple con la identificaciéon de Colores de Seguridad para areas, 10 10 0
cafos, etc.?
AEIl -4B.2.2.- ¢Cuenta con iluminacién y-de emergencia? 30 30 0
AEIl -4B.2.3.- ¢Se cumple con la correcta sefializacién de escaleras? 10 10 0
AEIl -4B.2.4.- ¢;Estan pintados los guardacantos y protecciones? 10 10 0
AEIl - 4B.3.- Carteleria y Sefializacién
AEIl -4B.3.1.- (Tiene cantidad suficiente de carteles de reglas generales? 10 10 0
AEl - 4B.3.2.- ¢(Cuenta con carteles de sefializacién de emergencia? 20 20
AEl - 4B.3.3.- ¢Se cumple en la identificacién y rotulado de sustancias quimicas? 10 10 0
AEIl - 4B.4.- Mé&guinas y herramientas
AEl -4B.4.1.- (Se cumple el estandar sobre protecciones de partes méviles de maquinas? 40 40 0
AEl -4B.4.2.- Las alimentaciones de energia ¢,se encuentran protegidas mecanicamente? 40 40 0
AEI - 4B.5.- Instalaciones eléctricas
AEl -4B.5.1.- ¢La alimentacién de las méaquinas es adecuada y esté protegida? 40 . 40 0
AEI - 4B.5.2.- Los Tableros y otros accesorios ¢ se encuentran en condiciones, cerrados y de
acuerdo a las normas del arte? 40 40 0

AEI - 4B.6.- Contaminantes de Higiene Industrial
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Revise el auditor la presencia de contaminantes ambientales como: Ruido, polvo, vapores, etc.

AEI - 4B. 6.1.- En cada caso, ¢Coinciden con lo declarado en la deteccién de Riesgos? 30 30 0
AEIl - 4B.6.2.- El uso de EPP, es consistente con lo planeado, lo sefializado y los contaminantes
10 10 0
detectados?
AEI - 4B.6.3.- ¢Lalocacion demuestra un uso consistente de EPP? 10 10 0
AEIl - 4B.6.4.- ¢Cumple con niveles de iluminacién? (a criterio del auditor) 10 10 0
Otros hallazgos (detalle): 30 30 0
30 30 0
30 30 0
AEIl - 5A.- Areas de Produccion "A"
AEI - 5A.1.- Orden y Limpieza NA PD Si oM Obs. NC NCC Disp. Alcan.
AEI - 5A.1.1.- ¢Se encuentra limpia y ordenada? 30 30
AEIl - 5A.1.2.- ¢Se enuentran en condiciones de seguridad los filtros sanitarios? 10 10 0
AEI - 5A.1.3.- ¢La planta cumple con los procedimientos corporativos (PMA 100, 101, 102 y 104):
- Cantidad suficiente de recipientes 10 10 0
- Colores e identificacion de recipientes 10 10 0
- Segregacion adecuada de residuos segin norma 20 20 0
AEIl - 5A.1.4.- Existen carteles de sefializacion de OyL 10 10 0
AEI - 5A.2.- lluminacién y Color 0 0
AEl - 5A.2.1.- ¢La planta cumple con la identificacion de Colores de Seguridad para areas, 10 10 0
cafios, etc.?
AEIl -5A.2.2.- ¢Cuenta con iluminacion y-de emergencia? 30 30 0
AEI - 5A.2.3.-  ;Se cumple con la correcta sefializacién de escaleras? 10 10 0
AEIl - 5A.2.4.-  ;Estan pintados los guardacantos y protecciones? 10 10 0
AEI - 5A.3.- Carteleria y Sefializacion
AEI - 5A.3.1.- ¢Tiene cantidad suficiente de carteles de reglas generales? 10 10 0
AEIl - 5A.3.3.-  ¢Se cumple en la identificacion y rotulado de sustancias quimicas? 10 10
AEI - 5A.4.- Méaguinas y herramientas
AEl - 5A.4.1.- ¢Se cumple el estandar sobre protecciones de partes méviles de maquinas? 40 40 0
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AEIl -5A.4.2.- Las alimentaciones de energia ¢,se encuentran protegidas mecanicamente? I- - 40 0
AEI - 5A.5.- Instalaciones eléctricas
AEl -5A5.1.- ¢La alimentacién de las maquinas es adecuada y esta protegida? 40 40 0
AEI - 5A.5.2.- Los Tableros y otros accesorios ¢,se encuentran en condiciones, cerrados y de 20 40 0
acuerdo a las normas del arte?
AEI - 5A.6.- Contaminantes de Higiene Industrial
Revise el auditor la presencia de contaminantes ambientales como: Ruido, polvo, vapores, etc.
AEI - 4A 6.1.- En cada caso, ¢ Coinciden con lo declarado en la deteccién de Riesgos? 30 0
AEIl -5A.6.2.- Eluso de EPP, es consistente con lo planeado, lo sefializado y los contaminantes 10 0
detectados?
AEIl - 5A.6.3.- ¢Lalocacién demuestra un uso consistente de EPP? 10 0
AEIl - 5A.6.4.- ¢ Cumple con niveles de iluminacién? 10 0
AEI - 5.A.7.- Otros hallazgos (detalle): 30 0
30 0
30 0
AEI - 6.- Areas de terminacién y envasamiento
AEl - 6.1.- Orden y Limpieza Obs. NC NCC Disp. Alcan.
AEl -6.1.1.- ¢Se encuentra limpia y ordenada? 30 0
AEl - 6.1.2.- ¢Se enuentran en condiciones de seguridad los filtros sanitarios? 10 0
AEl - 6.1.3.- ¢La planta cumple con los procedimientos corporativos (PMA 100, 101, 102 y 104):
- Cantidad suficiente de recipientes 10 0
- Colores e identificacion de recipientes 10 0
- Segregacion adecuada de residuos seglin norma 20 0
AEIl - 6.1.4.- Existen carteles de sefializacion de OyL 10 0
AEI - 6.2.- lluminacién y Color
AEl -6.2.1.- ¢La planta cumple con la identificacion de Colores de Seguridad para areas, cafios, 10 10 0
etc.?
AEl - 6.2.2.- ¢ Cuenta con iluminacién y-de emergencia? 30 30
AEIl - 6.2.3.- ¢Se cumple con la correcta sefializacion de escaleras? 10 10
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AEIl - 6.2.4.- ¢Estan pintados los guardacantos y protecciones? | 10
AEI - 6.3.- Carteleria y Sefializacién

AEIl - 6.3.1.- ¢Tiene cantidad suficiente de carteles de reglas generales? 10

AEIl - 6.3.3.-  ¢Se cumple en la identificacién y rotulado de sustancias quimicas? 10
AEI - 6.4.- Maquinas y herramientas

AEl - 6.4.1.- ¢Se cumple el estandar sobre protecciones de partes moéviles de maquinas? 40

AEIl - 6.6.2.- Las alimentaciones de energia ¢ se encuentran protegidas mecanicamente? 40

AEI - 6.7.- Instalaciones eléctricas

AEl - 6.7.1.- ¢La alimentacion de las maquinas es adecuada y esta protegida? 40
AEI - 6.7.2.- Los Tableros y otros accesorios ¢,se encuentran en condiciones, cerrados y de
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acuerdo a las normas del arte? 40
AEI - 6.8.- Contaminantes de Higiene Industrial

Revise el auditor la presencia de contaminantes ambientales como: Ruido, polvo, vapores, etc.

AEI - 6 6.1.- En cada caso, ¢ Coinciden con lo declarado en la deteccion de Riesgos? 30

AEIl - 6.8.2.- Eluso de EPP, es consistente con lo planeado, lo sefializado y los contaminantes
detectados?

AEI - 6.8.3.- ¢Lalocacion demuestra un uso consistente de EPP? 10

10

AEIl - 6.8.4.- ¢Cumple con niveles de iluminaci6n? 10

AEI - 6.8.5.- Otros hallazgos (detalle): 30

30
30
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AEI - 7A.- Areas de Almacenamiento y despacho de PT.

AEI - 7A.1.- Orden y Limpieza NA PD Si Obs. NC NCC Disp. Alcan.
AEIl - 7A.1.1.- ¢Se encuentra limpia y ordenada? 100

AEIl - 7A.1.2.- ¢Se enuentran en condiciones de seguridad los filtros sanitarios? 10

o
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AEIl - 7A.1.3.- ¢La planta cumple con los procedimientos corporativos (PMA 100, 101, 102 y 104):

- Cantidad suficiente de recipientes 10 10 0

- Colores e identificacion de recipientes 10 10 0
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- Segregacion adecuada de residuos segiin norma 20 20
AEIl - 7A.1.4.-  Existen carteles de sefializacion de OyL 10 10 0
AEI - 7A.2.- lluminacién y Color
AEIl - 7A.2.1.- ¢La planta cumple con la identificacion de Colores de Seguridad para areas, 10 10 0
cafos, etc.?
AEIl - 7A.2.2.- ¢ Cuenta con iluminacion y-de emergencia? 30 30 0
AEIl - 7A.2.3.-  ¢Se cumple con la correcta sefializacion de escaleras? 10 10 0
AEIl - 7TA.2.4.- ¢ Estan pintados los guardacantos y protecciones? 10 10 0
AEI - 7A.3.- Carteleria y Sefializacién
AEIl - 7TA.3.1.- ¢Tiene cantidad suficiente de carteles de reglas generales? 10 10 0
AEIl - 7A.3.2.-  ¢Cuenta con carteles de sefializacién de emergencia? 20 20
AEIl - 7TA.3.3.-  ¢Se cumple en la identificacién y rotulado de sustancias quimicas? 10 10
AEI - 7A.4.- Maquinas y herramientas
AEIl - 7TA.4.1.-  ¢Se cumple el estandar sobre protecciones de partes méviles de maquinas? 40 40 0
AEIl - 7A.4.2.-  Las alimentaciones de energia ¢,se encuentran protegidas mecanicamente? 40 40 0
AEI - 7A5.- Instalaciones eléctricas
AEIl - 7A.5.1.- ¢La alimentacién de las maquinas es adecuada y esta protegida? 40 40 0
AEI - 7A.5.2.- Los Tableros y otros accesorios ¢,se encuentran en condiciones, cerrados y de 20 . . 0 0
acuerdo a las normas del arte?
AEI - 7A.6.- Contaminantes de Higiene Industrial
Revise el auditor la presencia de contaminantes ambientales como: Ruido, polvo, vapores, etc.
AEI - 7A. 6.1.- En cada caso, ¢ Coinciden con lo declarado en la deteccién de Riesgos? 100 100 0
AEIl - 7A.6.2.- El uso de EPP, es consistente con lo planeado, lo sefializado y los contaminantes 10 10 0
detectados?
AEIl - 7A.6.3.-  ¢Lalocacién demuestra un uso consistente de EPP? 10 10 0
AEIl - 7A.6.4.-  ¢Cumple con niveles de iluminacién? 10 10 0
AEI - 7C.6.5.- Otros hallazgos (detalle): 30 30 0
-------------------------------------------------------------------------------- 30 30 0
-------------------------------------------------------------------------------- 30 30 0

AEIl - 7B.- Parques de Tanques de PT/ Silos
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AEI - 7.1.- Orden y Limpieza NA PD Si OM Obs. NC NCC Disp. Alcan.
AEIl - 7B.1.1.- ¢Se encuentra limpia y ordenada? | 100 - | | | | | | | 100 | 0 |
AEI - 7B.1.3.- ¢{Cumple con los procedimientos corporativos (PMA 100, 101, 102 y 104):
- Cantidad suficiente de recipientes 10 10 0
- Colores e identificacién de recipientes 10 10 0
- Segregacion adecuada de residuos segin norma 20 20 0
AEIl - 7B.1.4.-  Existen carteles de sefializacion de OyL 10 10 0
AEI - 7B.2.- lluminacién y Color
AEJ -7B.2.1.- ¢La planta cumple con la identificacion de Colores de Seguridad para areas, 10 10 0
cafios, etc.?
AEIl - 7B.2.2.- ¢ Cuenta con iluminacién y-de emergencia? 30 30 0
AEIl - 7B.2.3.-  ¢Se cumple con la correcta sefializacién de escaleras? 10 10 0
AEIl - 7B.2.4.-  ¢Estan pintados los guardacantos y protecciones? 10 10 0
AEI - 7B.3.- Carteleria y Sefializacion
AEIl - 7B.3.1.-  ¢Tiene cantidad suficiente de carteles de reglas generales? 10 10 0
AEIl - 7B.3.2.- ¢ Cuenta con carteles de sefializacién de emergencia? 20 20
AEIl - 7B.3.3.-  ¢Se cumple en la identificacion y rotulado de sustancias quimicas? 10 10
AEI - 7B.4.- Méaguinas y herramientas
AEIl - 7B.4.1.-  ¢Se cumple el estandar sobre protecciones de partes méviles de maquinas? 40 40 0
AEIl - 7B.4.2.- Las alimentaciones de energia ¢ se encuentran protegidas mecanicamente? 40 40 0
AEI - 7B.5.- Instalaciones eléctricas 40 40
AEIl - 7B.5.1.-  ¢La alimentacion de las maquinas es adecuada y esta protegida? 40 40
AEI - 7B.5.2.- Los Tableros y otros accesorios ¢,se encuentran en condiciones, cerrados y de
acuerdo a las normas del arte?
AEI - 7B.6.- Contaminantes de Higiene Industrial
Revise el auditor la presencia de contaminantes ambientales como: Ruido, polvo, vapores, etc.
AEI - 7B. 6.1.- En cada caso, ¢Coinciden con lo declarado en la deteccién de Riesgos? 30 30 0
AEIl - 7B.6.2.-  El uso de EPP, es consistente con lo planeado, lo sefializado y los contaminantes
detectados? 10 10 0
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AEIl - 7B.6.3.- ¢Lalocacion demuestra un uso consistente de EPP? 10 10 0
AEIl - 7B.6.4.- ¢ Cumple con niveles de iluminacién? 30 30 0
AEI - 7C.6.5.- Otros hallazgos (detalle): 30 30 0
30 30 0
AEIl-8.- Areas de Mantenimiento y Servicios
AEIl - 8.2.- Instalaciones y suministro eléctrico
,:aIEtJI(;r?.Z.l.— ¢La celda de media tension (solo lado MRP) cumple con los requisitos del arte a NA PD Si oM Obs. NG NCC e Al
Cerrado con candado o cerradura? 30 30 0
EPP disponibles disponible en un armario adecuado? 30 30 0
Pértiga Calibrada? 10 10 0
- Banda antichispa perimetral? 10 10 0
- Tableros cerrados? 10 10 0
- Sefializacién de advertencia? 10 10 0
- Estado general de acuerdo a las normas del arte? Limpias? 30 30 0
- Jabalinas de PAT? 30 30 0
AEIl - 8.2.2.- ¢Los transformadores de potencia cumplen con los requisitos del arte a saber:
¢Encerrados en jaulas con candado? 30 30
¢ Cuentan con las placas de identificacion del fabricante? 30 30
¢ Cada transformador cuenta con sefializacion de PCB's? 30 30
Ausencia de derrames? (Tanto en la jaula como en cualquier instalacién de coleccion.) 30 30 0
- ¢Jabalinas de PAT? 30 30 0
AEI - 8.2.3.- Los Tableros Generales cumplen con los requisitos del arte a saber:
Tableros cerrados, sefializados e identificados 30 30 0
- EPP disponibles 30 30 0
Cantidad suficiente de Matafuegos 20 20 0
Deteccion de Incendio. 20 20 0
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Medios de Comunicacién 10 10
Jabalinas de PAT? 30 30
AEI - 8.3.- ¢Cuenta con iluminacién de emergencia apropiada? 30 30
AEIl - 8.4.- Calderas y ASAP
AEI -8.4.1.- La sala de Calderas cumple con las condiciones del arte:
Sala ventilada y bien iluminada 30 30 0
Techo voladizo 30 30 0
Indicaciones corte y respuestas de Emergencia 20 20 0
Equipamiento contra incendio 20 20 0
Deteccién de gases 30 30 0
AEI - 8.4.2.- ¢Tienen revestimiento térmico? ¢ Existe un pasillo libre a su alrededor de al menos
1,5my no se encuentran estibados materiales inflamables? 10 10 0
AEIl - 8.4.3.- El equipamiento de la/las calderas y ASAP, cumplen con lo reglamentado:
Con ensayo anual cumplido y presentado ante la autoridad de aplicacion 10 10 0
Vélvulas de emergencia por resorte 10 10 0
Placa identificatoria con datos del ASAP 10 10 0
AEIl - 8.4.4.- Los ASAP estan dentro de la vida (til o con la extension correspondiente. 10 10 0
AEI - 8.5.- Dep6sitos de Combustibles
AEI - 8.5.1.- Tanques subterraneos
¢ Se realiz6 la auditoria de seguridad y el ensayo de hermeticidad se realizaron a}nt_es del 10 10 0
vencimiento?
¢ Se encuentran aptos de acuerdo a la dltima auditoria de seguridad anual y hermeticidad? 30 30 0
¢Las observaciones fueron adecuadas dentro de los plazos establecidos por la empresa auditora? 30 30 0
Orden y limpieza de la instalacion 30 30 0
AEIl - 8.5.2.- Tanques aéreos
¢ Se realiz6 la auditoria de seguridad antes del vencimiento? 30 30 0
¢ Se realizé la auditoria técnica antes del vencimiento? 30 30 0
¢ Se realiz6 la auditoria ambiental antes del vencimiento? 30 30 0
¢, Se encuentran aptos de acuerdo a la Ultima auditoria de seguridad anual y hermeticidad? 30 30 0
¢Las observaciones fueron adecuadas dentro de los plazos establecidos por la empresa auditora? 30 30 0
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Orden y limpieza de la instalacion | 30 | | | | | | 30 | 0 |
AEl - 8.5.3.- ¢Laplanta cuenta con un depésito de productos quimicos? ¢ Cumplen con los
requerimientos legislativos y del estado del arte de acuerdo al volumén almacenado:
Sefalizados? 30 30 0
Condiciones generales de Orden y Limpieza? 30 30 0
Elementos y accesorios eléctricos SCE? 30 30 0
Endicamiento adecuado y Libre de derrames? 30 30 0
Instrucciones de operacion y de emergencia? 30 30 0
Hojas de Seguridad, disponibles en el sector 30 30 0
Equipamiento de incendio? 30 30 0
AEl - 8.5.4.- ¢La planta cuenta con un depésito para almacenamiento de cilindros de gases
inflamable comprimidos? ¢ Cumplen con los requerimientos legislativos y del estado del arte:
Sefializados? 30 30 0
Condiciones generales de Orden y Limpieza? 30 30 0
Separados y sefalizados “vacios” y “llenos”? 30 30 0
Separados y sefalizados “combustibles” y “oxidantes”? 30 30 0
Sujetados firmemente a la pared o estructura? 30 30 0
Equipamiento de incendio? 30 30 0
AEIl - 8.5.5.- ¢La planta cuenta con un depésito residuos industriales especiales (DRIE)?
¢ Cumplen con los requerimientos legislativos y del estado del arte de acuerdo al PMA - 101
Deposito sefializado (cartel y croquis)? 20 20 0
Recipientes sefializados (categoria de residuos)? 20 20 0
Condiciones generales de Orden y Limpieza? 20 20 0
Compatibilidad de materiales. 20 20 0
Elementos y accesorios eléctricos con seguridad aumentada? 20 20 0
Endicamiento adecuado y Libre de derrames? 20 20 0
Instrucciones de operacion y de emergencia? 20 20 0
Equipamiento contencién de derrames 20 20 0
Matafuego? 20 20 0
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AEIl -8.5.6.- ¢La planta cumple con los procedimientos corporativos (PMA 100, 101, 102 y 104):

Cantidad suficiente de recipientes
Colores e identificacién de recipientes
Segregacion adecuada de residuos segun norma
AEI - 8.6.- Derrames

AEIl - 8.6.1.- De requerirlo, la planta cuenta con el equipamiento necesario para el control de
derrames de sustancias peligrosas donde corresponde?

AEI - 8.7.- Talleres y Herramientas
AEI -8.7.1.- ¢Los bancos de trabajo responden a las normas del arte?

AEIl - 8.7.2.- ¢Los suministros eléctricos cuentan con proteccion diferencial y termica?
AEIl - 8.7.3.- ¢Esta delimitada y protegida el area destinada a tareas de corte y soldadura?
AEIl - 8.7.4.- ¢Se cuenta con Biombo antichispas?

AEIl - 8.7.5.- ¢Existe un armario para inflamables de los combustibles de consumo diario?

AEIl - 8.7.6.- La iluminacion (general y localizada) ¢ es suficiente? ¢ se ha evitado el efecto
estroboscopico?

AEIl - 8.7.7.- ¢ Cuenta con iluminacién de emergencia apropiada?
AEIl - 8.7.8.- La ventilacion, ¢es suficiente y adecuada?

AEI - 7C.6.5.- Otros hallazgos (detalle):

AEIl - 9.- Pararrayos, Torres de comunicaciones y Puestas a Tierra

AEIl -9.1.- ¢Lalocacion cuenta con Pararrayos?
¢Funcionan las balizas?
¢ Se ha realizado un estudio de cobertura?
AEI -9.2.- ¢;Se encuentran en condiciones las bajadas, arriostres y conexiones?
AEIl - 9.3.- Las acometidas a jabalinas:
Se encuentran a la vista? ¢ Limpias y en condiciones?
Pueden independizarse del resto del sistema para efectuar mediciones?

AEI -9.4.- El sistema de PAT de la locacion:
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Se encuentra integrado? | 10 - | - | | | | 10 | 0 |

Los valores se encuentran por debajo de 5Q ?

AEl - 10.-  Equipos de respuesta para Emergencias NA PD Si oM Obs. NC NCC Disp. Alcan.
AEI - 10.1.- Botiquines 30 30 0
AEI-10.1.1.- La car_'!tidad y disposicién de botiquines distribuidos en la locacién ¢ responde a su 30 30 0
envergadura y complejidad?

AEIl - 10.1.2.- ¢Se revisa su contenido periédicamente? 30 30 0
AEl - 11.- Programas especificos de Control de Riesgos Disp. Alcan.
AEI - 11.1.- Escaleras, barandas y plataformas 10 10 0
AEI - 11.1.%.— ¢La locacion cumple con los estandares establecido por MRP en materia de 10 10 0
escaleras fijas y barandas?

AEIl-11.1.2.- ) _(;La locacién cumple con los estandares establecido por MRP en materia de 20 20 0
escaleras portétiles ?

AEI - 11.1.3.- (;Lq locacién posee plataformas elevadoras? ¢Se encuentran en las condiciones 10 10 0
previstas por el fabricante?

AEI-11.14.- (Existeny estan exhibidas reglas de seguridad sobre su uso? 10 10
AEIl-11.15.- ¢Se usan los Checklist de preuso? 30 30

AEIl - 11.1.6. ¢ La locacion respeta la prohibicién corporativa de usar escaleras de madera, o

cualquier otro dispositivo utilizado “a modo de escalera”?

AEI - 11.2.- M&quinas de soldar

AEl-11.2.1.- ¢Se cumple con los estandares establecido por MRP en materia maquinas de

soldadura eléctrica? 20 20 0
AEI-11.2.2.- Los equipos autégenos, ¢, cumple con los estdndares minimos del arte? 20 20 0
AEI - 11.3.- Espacio Confinados

AEI-11.3.1.- ¢Se observa la sefializacién de los espacios confinados de la locacién? 20 20 0
AEIl-11.3.1.- L’as boc_as de inspeccién, de requerirlo por su tamafio, posee proteccion que impida 20 20 0
el acceso o caida accidental.

AEI - 11.4.- Techos Frégiles

AEIl-11.4.1.- (Se observa la sefializacién de los “Techos Fragiles” de la locacién? 20 20

AEIl - 11.4.1.- Posee bloqueo que impidan el acceso a los techos en escaleras verticales. 20 20

AEI - 11.4.2.- ¢ Se encuentran sefializados, de manera individual? ¢ La sefializacién incluye la

necesidad de utilizar el PTS para ingresar? 20 20 0

AEI - 11.5.- Carteles de Sequridad

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi

Pagina 356



Pro Patria ad Deum

AEIl - 11.5.1.- ¢ La locacién ha instalado carteles de reglas en la cantidad, calidad y disposicion
necesaria?

AEl - 11.5.2.- ¢Estan en condiciones? ¢Se renuevan periédicamente?

AEI - 11.5.3.- ¢ Se encuentran en condiciones los carteles de Reglas? ¢ Se inspeccionan
periédicamente?

AEI - 12.- Plantas de Tratamiento de Efluentes Liquidos
AEl - 9.1.- ¢ReUne las condiciones minimas de seguridad como:
- Barandas de proteccién? (Completas y conforme a la especificacion corporativa)
lluminacién nocturna y de emergencia?
- Orden y Limpieza?
- Existe salvavidas donde son necesarios?
No se observan caracteristicas anormales en el vuelco?
AEIl - 13 Elementos de Proteccion Personal

AEI - 10.1. ¢Los EPP que se adquieren y distribuyen son los que se encuentran en el Manual
corporativo?

AEI - 10.2. Se provee el almacenamiento y/o limpieza apropiada para el equipo de proteccion
personal?

AEI - 10.4. ¢La locacion cuenta con un stock minimo de EPP para responder a las demandas
cotidianas?

AEI - 10.5. ¢Se conservan, mantienen en condiciones de uso y facilmente accesibles estos EPP
especiales? ¢ Se incluye esta revisién en alguno de los sistemas de inspecciones de seguridad?

AEI - 10.6. ¢ Se han colocado en los accesos a cada area o sector un cartel indicando los EPP
necesarios para ingresar al mismo?
AEI - 10.7 Evalten en planta del uso de EPP.

AEI - 14 Servicios Contra Incendio

AEI - 11.1. Servicio de Agua contra incendio

AEI -11.1.1.- ¢Laplanta cuenta con tanques o reservas de agua para el servicio contra incendio?
(2 hs de autonomia)

AEl - 11.1.2. ;La planta cuenta con Bombas para el servicio de agua contra incendio? de ser asi:

e ;Se cuenta con motobombas o un doble suministro de energia?¢ Cumplen NFPA?
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e ¢Se cuenta con ensayo y curva dentro del Gltimo afio? 200
e De contarse con una sala de bombas: ¢ Se encuentra libre, limpia, ordenada y sin perdidas? 500 500 0
AEI - 11.1.3 Dénde lo requiere la legislacion: ¢La planta cuenta con sprinklers? 500 500 0
AEI - 11.1.4 ¢ Se cuenta con un servicio de inspeccién y mantenimiento en acuerdo a las normas
. 501 501 0
NFPA aplicables?
AEI - 11.1.5. Hidrantes, Nichos y Portamangueras:
e Libres de goteos y pérdidas? 100 100 0
e Estan en condiciones de OyL, cerrados con sus correspondientes tapas acondicionadas y de 100 100 0
facil apertura?
e Tiene los accesorios (Lanzas y llaves)? 200 200 0
e Las mangueras estan en condiciones? 200 200 0
e Se revisan periédicamente? 200 200 0
AEI - 11.2.- Sistemas de Deteccién y Alarma
AEl-11.2.1.- La planta cuenta con sistema/s de deteccién y alarma automatica de incendio? 500 500 0
e ¢Funciona sin desvios que desacrediten su funcién? 100 100 0
e Es completa la cobertura de detectores, barreras y pulsadores? 100 100 0
e ¢(Se cuenta con un servicio de inspeccién y mantenimiento? 100 100 0
AEIl -11.2.2.- La planta requiere y cuenta con sistema de deteccion de escapes de NH3?, de ser
asi:
e ¢Funciona sin desvios que desacrediten su funcién? 500 500 0
e ¢(Se cuenta con un servicio de inspeccién y mantenimiento? 100 100 0

AEI - 11.3.- Matafuegos
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AEIl - 11.3.1.- La planta cuenta con cobertura de matafuegos? (rodantes y manuales), de ser asi:

e ¢Responden a lo requerido en legislacion aplicable? 500 500 0

e ;Se cuenta con plano de distribucion? 100 100 0

e ;Se encuentran despejados, libres de obstaculos, cargados y precintados? 200 200 0

e ;Se cuenta con, al menos, un 10% de unidades de reserva? 200 200 0

e /Se cuenta con un servicio de inspeccién y mantenimiento? 200 200 0

AEIl - 15 PANELERIA (Solo plantas que tengan este material, por minimo que sea) PD Si oM Obs. NC NCC Disp. Alcan.

200
500
100
100
100
100
100
100
100

AEI - 15.1. ¢Cada panel tiene su etiqueta se identificacion??

AEI - 15.2. ¢Se ha eliminado en su totalidad la presencia de relleno expuesto?

AEI - 15.3. ¢Los cruces y acometidas se han rapado segun el "Tipico" correspondiente? 500

100
100
100
100
100
100
100
500

o|l]o|o|o|o|o|]o|]o| O |o|o|o|o|o|o|o|]o|o

AEI - 15.4. ¢(Se han separado o interpuesto material aislante entre tableros y paneleria?
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100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 0

AEI - 15.5. ¢ Se han tratado las luminarias insertadas en la paneleria segun el "Tipico"

correspondiente? 500 500 0

NOTA: La presente auditoria permite realizar una inspeccion general de toda las instalaciones de la planta observada, todas las
desviaciones encontradas seran objetadas en la auditoria como No conforme, las cuales deben ser tratadas por la planta de
manera urgente, con el fin de revertir los incumplimientos y adaptarse a los requisitos legales de la empresa.
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Anexo 12.- Protocolo de medicién de Ruido RESOL 85/2011.-

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

@ Razoén Social: Molinos Rio de la Plata SA

@ Direccion: AV. MORENO 678

@ Localidad: TRES ARROYOS

@ Provincia: BS AS

© C.P.: 7500 e C.ULT.:

Datos para la medicién
@ Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: 3M

@ Fecha del certificado de calibracién del instrumento utilizado en la medicion: 02-04-14
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© Fecha de la medicion: @oyHora de inicio: a1 Hora finalizacién:
15-03-15 09:30 14:00

a2) Horarios/turnos habituales de trabajo: horarios rotativos

a3) Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo.

En el lugar del estudio se encuentran funcionando 4 lineas de produccion de pastas secas, ambas lineas funcionan correctamente durante el
tiempo

Del muestreo.

as) Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion.

Documentacion que se adjuntara a la medicién

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.-Tesis sobre: Explosiones por polvo en Industrias Alimenticias.-Autor: Marcelo Bruno Bossi

Pagina 362



o Paria ad Deun PROYECTO FINAL INTEGRADOR

as) Certificado de calibracién.

ae) Plano o croquis.
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Anexo 13.-Protocolo de medicidon de ruido.- RESOL 85/2011.-

ANEXO
PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL
) =
Razon social: Molinos Rio de la Plata sa CU.LT.
Direccion: Av Moreno 678 Localidad: Tres Arroyos C.P.: 7500 Provincia: Bs As

" Andlisis de, Jos Datos y Mejoras a Realizar

Conclusiones.

Recomendaciones parta adecuar el nivel de ruido a la legislacion vigente.

se observa que en los sectores especificados,como el molino,calderas y molienda de fideo
los valores de medicion estan por encima de lo requerido por la legislacion (85 db)

se recimienda a la empresa que ejecute un pland e acicon para adecuar estos valores puntuales

se recomienda adecuar los bancos de cilindros del molino, para mitigar el ruido del sector. Serecoenda hacer un cerramiento en cada banco
de cilindro. Tambien es importante la obligacion del uso de proteccion auditiva en todos los puntos de la empresa. se recomienda capacitar
al personal sobre uso de EPP y realziar nuevamente mediciones luego de las modificaciones ejecutadas.

Hoja 3/3

Firma, aclaracion y registro del Profesional interviniente.
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Anexo 14.- Certificacion de calibracion de equipos de
mediciones.

CERTIFICADO DE CALIBRACION N°:

LYT140317
CALIBRA TION CERTIFICATE N°:
Material: Este mitido en cor idad con los requerimientos de acreditacion de
Object: Luxémetro {a norma 150 17025,
Fabricante: STANDARD Las mediciones involucradas en el presente Certificado proveen trazabilidad a los
Manutacturer: patrones de medida mantenidos en el INTI segiin la legisiacién vigente o a patrones

por otros los cuales a
Meodelo: ST-8809A las unidades fisicas de medida en concomancna con el Sistema Internacional de
Modet: = Unidades (SI)
N° de Serie: 12015703 El cliente esta obligado a recalibrar el material a intervalos apropiados
Serial number: This is issued in with the i
Cliente: of the ISO 17025 standard.
&T Consultores

Customer: L L . . &

# provides national . and ro
Namero de Orden: units of msasummsnl ra.lrzsd at the mrn or other recognised national sl‘andards
Order No.: to the int jonel System of Unit (S1).

o A, 4

N° de paginas 1de 2 The user is obligated to have the object recafibrated at appropriate intervals.
N® - “pages:
Fecna calibracidn: 3/2
Calibration Date: 740372014
Los resuftados it Yos en ef pr informe y bajo las condiciones de calibracion, se indican "como se

encuenira el equipo” ( As Found).
The reported calibration resuits have been indicated considering "As found the instrument”, under the calibration
conditions.

Este Certificado no podra ser reproducido total o parcialmente excepto cuando se haya obtenido previamente permiso por escrito del laboratorio que lo emite.
Centificados de calibracion sin firma no serén validos.
Los resultados contenidos en el presente Certificado se refieren al momento y condiciones en que se realizaron las mediciones.

El Laboratorio de Galibracion que los emile no se responsabiiiza de ios perjuicios que puedan defivarse del uso inadecuado de los materiales calibrados o por el
uso indebido o incorrecto que se hiciere de este Certifica

La incertidumbre de medicién expandida informada fue calculada multiplicando la incertidumbre esténdar combinada por un factor de cubrimiento k=2, loque
corresponde a un nivel aproximado de confianza del 85% bajo distribucion normal. La evaluacién de incertidumbres fue realizada en conformidad con los
requerimientos de la Guia ISO para Expresién de Incertidumbre.

This b may not be other than in full except with the prior written approval of the issuing laboratary.
Ci jon G withou! sigi are not vakd.
The wlts in the present g i refer to the moment and in which the were made.

The calibration laboratory which has issued the present certificate wall not be responsible for the damage which can result from inadequate use of the cafibrated
instruments or of the certiicate hereof.

Tha reported expanded uncarntainty is based ena by factor k = 2, providing a level of confidence of
Josl 95%. The has been carried out in accordance vaith the reqmraments of the ISO Guide for the Expression of Uncertainty

Medicion, Control y Calibracion - Sistema de la Calidad

Fecha Laboratorio de CgTiﬁr;b?On Responsabis-ag la Calibracion
Date Calibratien Laboratory Per;g_n fespgwé:ole

/

/ f
17/02/2014 {Gustavo Eifes /.
N

P4

Lucas. Zﬁmbﬁno
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CERTIFICADO DE CALIBRACION N°:

LYT140317

CALIBRATION CERTIFICATE N°:
Cliente: L&T Consultores
Material: Luxémetro Planta:
Marca: STANDARD Lazo:
Modelo: ST-8809A TAG No.: o i
N° Serie: 12015703 Fecha de Calibracion: 17/03/2014
Rango: 0-50.000 Lux Procedimientos de
Salida: Calibracion:
Clase: Condiciones Ambientales: 19°C

= N° Informe:  19100/04 " SperScientific Qo18030 o
RATRONES (TILEARSS: INTI — FM-102-15811  LUTRON LX-103 ABE6432

Los resultados consignados en el presente informe y bajo las condiciones de calibracion, se indican "como

-«esultados:
. dos Se encuentra el equipo™ ( As Found).

1< i nentaria: Al solo efecto de contribuir a la confeccién del registro correspondiente a la calibracion reafzada al

16
instrumento/sistema de medicién descripto, se informan en la siguiente tabla los datos refevantes obtenidos durante el servicio

Instrumento i
patrdn Tacariate | Avcendwory | i Medicion
Lux x| x| x| + T ® Lux
- 99,7 980 - | .
3469 341,3 i ) L
530 523
Frz_ 762 I
s80 965 1
0.0 — ]
50100 347 530 772 980
-10.0
-15.0
200

Resultado: El equipo esté dentro de las espscificaciones del fabricante
Conirol de respuesia especiral: El instrumenio cumple con la curva Fotdpica V () C.1E. de acuerdo a lo descapto en el manuai.

Ley del coseno: Cuando ia superficie iuminada no es perpendicular a la direccion de propagacion del fujo Juminoso Ja fuminancia es
directamente proporcional ai coseno del dnguio de insidencia. El instrumento cumple esa condicidn

ULa-l':\oratono de Calibraciéon Respoi_x{sablé_de‘“ﬁ'_ Calibracidén

Sello Fecha I :
Stamp Date Cafibration baboratory Person reswﬁfe
W/ - ]
14 - J
{ o~ / i
17/03/2014 | Gustaviy Elias -(Luces Zambrino
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De Martin Miguel Almar

Certificado de Calibracion
BarSan Consultores Asociados

Fecha: 06 de Junio de 2013 N° certificado: C060671303
Equipo: Decibelimetro Marca: 3M
Modelo: SE-402 N° de serie: SE40210083

Condiciones del decibelimetro en el ingreso al laboratorio:
El decibelimetro se encuentra en buenas condiciones de funcionamiento.

Tareas realizadas en el decibelimetro:

Se realizaron tareas de chequeo y control del micréfono, también se realizaron
pruebas a distintas intensidades de dB, obteniendo en todos los casos buenos
resultados.

A continuacion se detallan los valores obtenidos en el chequeo del instrumento
antes y después del ajuste realizado en el mismo.

El siguiente instrumental ha sido calibrado con material y procedimientos acorde a las
recomendaciones originales del fabricante

Valor Valor del equipo sin Valor del equipo
Nominal (dB) ajustar calibrado Dif. En d8
94 dB a 1KHz 93.8 dB 94.0 dB 0.0 dB
114 dB a 1KHz 113.8 dB - 114.0dB 0.0 dB

Diferencia méxima aceptable es de */.0.5 dB

3

Conclusién: Las caracteristicas técnicas verificadas en decibelimetro se hallan
dentro de las tolerancias establecidas por el fabricante.

Domicilio del Laboratorio: Av. Pavén 1577 (CP: 1870) — Avellaneda ~ Bs. As.
Domicilio Legal - Rio de Janeiro 1813 Laniis Oeste (CP: 1824) Pcia. De Buenos Aires - Argentina
Tel: 15-5017-9931 Tel./Fax: 4218-5675 / 4208-2010
e-mail: integralinstrument@ciudad.com.ar.Hoja 1 de 2
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De Martin Miguel Almar

N° certificado: C06067303

Patrones Utilizados
Calibrador Actistico:

Marca: Quest Technologies
Modelo: QC-20

N° de serie: QF6100016N

Proxima calibracién recomendada: 06 de Junio de 2014

Temperatura: 20/25 °C Humedad: 45/65 %
Técnico que realizé el chequeo: / /
7 P

Juan Josg 0

Domicilio del Laboratorio: Av. Pavon 1577 (CP: 1870) — Avellaneda — Bs. As.
Domicilio Legal - Rio de Janeiro 1813 Lants Oeste (CP: 1824) Pcia. De Buenos Aires - Argentina
Tel: 15-5017-9931 Tel./Fax: 4218-5675 / 4208-2010
e-mail: intcnralinstrumcm(cﬂciudad.com.ar.Hoja 2de2
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Anexo 15.- Plan anual de capacitacion.-

Locacion: Tres Arroyos Afio: 2015 Alcance: TAR
Tipo de
Formacio Destinatar Cantidad
n Titulo ios Modalidad| personas |Hs. Curso E F M A M IN JL A S 0 N
trabajo en | Personal X
altura de planta | tedrica 45 2
Plan de
emergenci | Personal
a de planta | tedrica 70 2 X
Clasificaci
on de Personal
residuos | de planta | tedrica 50 2 X
Personal X
Ergonomia| de planta | tedrica 70 2
Espacio Personal X
confinado | de planta | tedrica 45 2
X

Trabajo en| Personal

Genérica [Caliente de planta | tedrica 45 2
Riesgo Personal X
eléctrico de planta | tedrica 70 2
Uso de Personal X
EPP de planta | tedrica 70 2
Explosion | Personal X
por polvo | de planta | tedrica 70 2
Riesgo Personal X
quimico de planta | tedrica 45 2
Accidentes
/ Personal
incidentes | de planta | tedrica 70 2 X

Personal

RCP de planta | tedrica 70 2
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Anexo 16.-Check list Inspecciones Planeadas

Planta: Lineas de Pastas - Sector: produccién

Fecha: ................ Turno:

Grupo | - MAQUINARIA

Sl

NO

NC

Observacio

nes

SENALES Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

1.2

Sefializacién de maquinas con arranque

automatico

1.3

Planillas chequeo micros de seguridad

confeccionada por operador.

14

Protecciones colocadas

1.5

Colores segln norma (de servicios)

1.6

Carteles de reglas minimas exhibidos en

cartelera

HERRAMIENTAS

2.1

Adecuadas al trabajo.

2.2

Escaleras portétiles en buen estado.

2.3

Accesorios de escaleras portétiles adecuados.
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24

Uso adecuado de escaleras portétiles.

2.5

Plataformas en buen estado

EQUIPOS E INSTALACIONES ELECTRICAS

3.1

Tableros y paneles cerrados y asegurados

3.2

Tableros y paneles accesibles y bien sefializados

3.3

Cables libres de empalmes y/o cintas aisladoras

adheridas.

3.4

Cableados adecuadamente contenidos.

Grupo Il - MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO

Sl

NO

NC

Observacio

nes

ORDEN Y LIMPIEZA

4.1

Instalaciones y maquinas limpias

4.2

Pisos limpios, secos y sin desperdicios.

4.3

Materiales en lugares asignados.

4.4

Desperdicios en su lugar.

4.5

Recipientes para contener residuos/productos

gue caen de las lineas.

4.6

Paredes y ventanas limpias.

4.7

Desagues limpios, sin obstrucciones ni golpes.
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4.8 |Buena higiene, limpieza en salas de descanso.
49
Buen estado del mobiliario en salas de
descanso
5 |CAMINOS DE TRANSITO Y PEATONALES
5.1 | Pasillos y puertas sin obstruir.
5.2 | Superficies de transito sin objetos que permitan
tropiezos/resbalones.
5.3 | Pasarelas con ancho adecuado (0,60m minimo).
5.4 | Pisos de plataformas, caminos y escalones de
escaleras antideslizantes.
6 |SECTORES DE TRABAJO / CONDICIONES DE Sl | NO | NC | Observaci
TRABAJO. ones
6.1 | ILUMINACION
6.1.|Equipos de iluminacion en buen estado.
1
6.1. | Equipos de iluminacion limpios.
2
6.1. [ lluminacién suficiente
3
6.2 | VENTILACION
6.2.|No obstruccion de las bocas de ingreso y egreso
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de aire.

.| Extractores de aire en buenas condiciones y en

servicio.

RUIDO

.| Sistemas de atenuacion y control en su posicion

y en funcionamiento.

6.4

CONDICIONES DE TEMPERATURA

6.4.

Equipos para atenuacion funcionando

adecuadamente.

6.4.

Registros de temperatura y humedad dentro de

los parametros adecuados.

6.4.

Existen ventanas abiertas

6.4.

Estan en condiciones las cortinas plasticas.

Grupo Ill - EQUIPOS DE EMERGENCIA

Sl

NO

NC

Observaci

ones

INSTALACIONES Y PROTECCION C/INCENDIOS

7.1

Buen estado general de matafuegos.

7.2

Cargas dentro del periodo de vencimiento.

7.3

Matafuegos sin obstruir y accesibles.

7.4

Avisadores manuales de incendio visibles.

7.5

Nichos sin golpear y pintados.
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7.6 |Hidrantes completos con mangueras, llaves y
lanzas.

7.7 |Nichos sin obstruir y accesibles.

7.8 |Sistema de deteccion y alarma en
funcionamiento.

8 |INSTALACIONES DE EMERGENCIA

8.1 |Salidas de emergencia sin obstruir, etc.

8.2 |Salidas de emergenciay barrales anti panico en
buen estado.

8.3 |Planos guia de evacuacién en buen estado y
visibles.

8.4 |Camillas en buen estado y sefializadas.

Grupo IV — INSUMOS Y SUBSTANCIAS Sl |NO [NC |Observaci
QUIMICAS ones

9 |ALMACENAMIENTO

9.1 [Correcto palletizado y/o estibado de la materia
prima .

9.2 |Pallet en buen estado.

9.3 |Sustancias inflamables en recipientes de
seguridad.

9.4 |Almacenamiento por tipo de

sustancia/materiales sin incompatibilidades.
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9.5 |Contencidn para casos de derrames existente y

en buen estado.

10 |VARIOS

10.1 |Revestimientos de paredes en buen estado.

10.2
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Anexo 17.- Formulario de inspecciones planeadas.-

PLANTA PAGCHEGD
SEELUIMBNTOLEAQTCNES CE CCNTROL - INSFEOOCHNES FLANEADYS
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PIANTE PAGHEGD
SEELUIMBENTOCEACTICNES CE CONTROL - INSFEOOONES ALANEADYE (SBECTCR)

FF | FESSD FECHAIPY INFECTOR AOOCHFFEVENTIVA OCRFREC TR FEFMSHEE
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Anexo 18. Indicadores de gestidon de Planta.-

indice de Frecuencia (IF)
indice de Gravedad (IG)
Bindice de Frecuencia de Accidentes (IF) 8 Acumulado
#indice de gravedad (IG) 5 Acumulado
26,98
30,00 s
20,00 ey
10,00 1,00 -
0,00 0,00 -
ago-15
Accidentes con Dias Perdidos (ACDP)
mTotal Accidentes con Dias Perdidos (ACDP) B Acumuladg Dias Perdidos (DP)

4 m BTotal Dias Perdidos (DP) EAcumulado

3 80 63

3 60

40 28
1
0 20
0 |_| 0 -
ago-15 ago-15
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Anexo 19.- Formulario de amenaza de bomba.-

GERENCIA DE SECURITY
FORMULARIO DE INFORME DE AMENAZA TELEFONICA DE BOMBA
Pasos a seguir:
* Conserve la calma - * Sea amable * - * Deje que la persona hable * - Escuche

atentamente todo.

FECHA: I y HORA: ; HS.

Si posee identificador, ante el teléfono desde el cual se recibi6 la

llamada:

¢, Preguntaron por alguien en concreto? Sl / NO (tachar la incorrecta).

¢, Quién? -

Palabras Exactas del interlocutor :

Preguntas a hacer:

1) ¢ Cuéndo hara explosion?

2) ¢Donde esta la bomba?

3) ¢ Por qué puso la bomba?

4) ¢ Qué aspecto tiene la bomba?

5) ¢ Por qué llama por teléfono?

6) ¢ Quién es usted?
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7) ¢ Qué clase de bomba es?

VOZ DEL QUE LLAMA:

Hombre / Mujer? (tachar laincorrecta).

Edad estimada:

Defecto del habla:

Acento:

Otros:

Ruido de Ambiente o Fondo: (marque con X)

Musica? - Nifos? - Avion? -
Conversaciéon? - Trafico? -
Mecanografia? Otros:

UNA VEZ TERMINADO EL LLAMADO Y EL FORMULARIO LLAMAR Y AVISAR
INMEDIATAMENTE AL TELEFONO INTERNO “5423910020” Section Manager 6
“542983910035" Lideres.
En caso de registrarse estos eventos en horarios nocturnos, el servicio
de vigilancia debera seguir el procedimiento de emergencias, y proceder

a notificar a los involucrados en sus domicilios o teléfonos celulares.
RESPONSABILIDADES:

Section Managers

Con los datos aportados por el responsable de Vigilancia, evaluara la

veracidad del evento y podra disponer:

1. La realizacion de la evacuacion previa evaluacion con el Comité de
Emergencias.

2. Notificacién a los mandos jerarquicos de la compaiiia.
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Responsable de vigilancia

1. Verificard la veracidad del hecho y elevard sus conclusiones a

Section Manager.

2. En caso que el Comité de Emergencias decida la evacuacion de la
planta, notificaré al servicio de vigilancia sobre la misma, disponiendo
que se proceda conforme lo establecido en el anexo 5 de este

procedimiento de Preparacion para Emergencias.
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Anexo 20.- Layout de Planta

VIAS DE EVACUACION
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i come consecuenca de alguna cperadie ¥ mpeesenta un pelgo pussta de atale pare sl sgulpa gue esté operanda,
O —— R— mlmchlammsnlua medic amslente o hsalacknes. m::ullm
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VIAS DE EVACUACION
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