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Caracteristicas principales del proyecto:

El presente proyecto tiene la finalidad de analizar, identificar y eliminar los riesgos
presentes en un rubro tan complejo como lo es el procesamiento de carne vacuna en la
Argentina, este humilde aporte en base a los conocimientos adquiridos durante el cursado

esta enfocado en ello:

» Proyecto llevado a cabo en el Frigorifico exportador FRIAR SA, Reconquista, Santa
Fe.

Descripcién general de los procesos del frigorifico.

Descripcién y analisis de riesgos de un puesto de trabajo seleccionado.

Anadlisis integral de riesgos en el sector faena del frigorifico.

YV V V V

Deteccion, analisis, medicién, comparacion con parametros normativos y valoracion

de los riesgos identificados.

» Propuestas de controles operativos, medidas correctivas y preventivas orientadas a
la eliminacion de los riesgos identificados.

» Conclusiones.
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Descripcion de la empresa

Industrias Frigorificas FRIAR posee una amplia infraestructura instalada en una de las mas
importantes cuencas de produccién agricola-ganadera de la Republica Argentina, en la cual
trabajan mas de mil quinientas personas distribuidas en cuatro plantas de produccion,
debidamente habilitadas para la exportacion de sus productos carnicos a los principales

mercados del mundo.

Friar S.A., un moderno complejo frigorifico de Argentina, con una extensa trayectoria en
faena, elaboracion, procesamiento y exportacion de productos y subproductos carnicos de

alta calidad.

Nacimos hace mas de 60 afos en las extensas llanuras del litoral argentino. Desde alli
iniciamos el desarrollo que nos fue consolidando como una de las principales empresas del
rubro. No solo heredamos de nuestros padres y abuelos esta empresa en constante
crecimiento, sino también el arraigo y aprecio por la tierra que nos vio nacer, con un ambiente
natural unico de humedales, campos con los mejores novillos y vastas areas cultivadas con

algodon, soja y girasol.

Trabajamos para que cuando usted consuma los productos Friar, lo haga con la seguridad

de que esta eligiendo carne producida bajo normas que certifican su mas alta calidad.
Mision:

Brindar a las personas productos y servicios de calidad, satisfaciendo con eficiencia las
necesidades de nuestros clientes, colaboradores, proveedores y la comunidad en general;

creciendo competitivamente a través de la excelencia en la ejecucién de cada una de

nuestras marcas.

Vision:

Mantener un crecimiento constante, agregando valor a las materias primas mediante la
innovacion de procesos agroindustriales y el desarrollo de nuevos negocios.

Valores:

Establecemos relaciones de confianza, considerando que nuestros colaboradores,
proveedores y clientes son aliados. De esta manera, atesoramos relaciones leales basadas
en el respeto mutuo. Desde nuestros origenes, buscamos alcanzar nuevos desafios.

Contamos con una flexibilidad organizacional que se caracteriza por una cultura capaz de

5



UNIVERSIDAD  AcULTAD DE (&) LIC. EN SEGURIDAD E
FASTA INGeNieria HIGIENE EN EL TRABAJO

W

adaptarse a los cambios continuos que exige el mercado, y favorece el ambiente propicio
para un crecimiento sostenido. Nuestra organizaciéon se condujo con integridad, siendo

coherentes, transparentes y honestos en todas nuestras propuestas.
Sustentabilidad:

En los ultimos afios hemos comenzado a comprender e integrar al modelo de negocios los
desafios que se estan presentando en el mundo actual: el crecimiento de la poblacion, la
tension por los recursos, el cambio climatico, el aumento de la conciencia ambiental por parte
de la sociedad y, en consecuencia, los requisitos de diversas partes interesadas como
gobiernos, ONG, comunidades y organismos financieros internacionales, entre otros.
Comenzamos, poco a poco, a desarrollar diversas herramientas de gestion que actualmente
han evolucionado y conformado un unico sistema de gestiébn integrado para la

sustentabilidad.
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Plantas

Planta Reconquista 1
Establecimiento Oficial N° 1970.
Bv. Hipolito Irigoyen 298 (3560)
Reconquista - Santa Fe.

Planta Reconquista 2
Establecimiento Oficial N° 1970 A.
Bv. Hipolito Irigoyen 298 (3560)
Reconquista - Santa Fe.

Planta Nelson

Establecimiento Oficial N° 249.
Lisandro de la Torre 810 (3032)
Nelson - Santa Fe.

Planta Subproductos
Establecimiento Oficial N° 4828.
Av. Circunvalacion 645 (3561)
Avellaneda - Santa Fe

Feed Lot

“Los Corrales de Nicanor”

Ruta Provincial N° 40 S.

Colonia de Nicanor E. Molinas — Santa Fe
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Productos:
Carnes

FRIAR procesa y produce para el Mercado doméstico e internacional una gran variedad de
cortes de carne vacuna de alta calidad atendiendo a las preferencias de los distintos grupos

de consumidores de todo el mundo.
Cortes enfriados envasados al vacio
Cortes congelados envasados al vacio
Cortes madurados envasados

Cortes con huesos

Chacinados

Anos de experiencia en el desarrollo y la mas moderna tecnologia obteniendo productos de

delicados sabores que los posiciona en la preferencia de los argentinos.
Salchichas cocidas
Chorizos

Morcillas

Supercongelados

Elaborados con la mejor materia prima seleccionada y con el aporte de la tecnologia de
ultima generacion mediante la automatizacion de los procesos y sometidos a rigurosos

controles de calidad en todas sus etapas del proceso.

Hamburguesas

Rz > %

Medallones '.\?' -

SN

/,
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Mapa de proceso completo Empresa FRIAR SA

FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ALTMENTICIAS
RECONQUISTA S.A.

JRIAR
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Diagrama Global de produccién planta 1970 Reconquista, Santa Fe
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Flujograma de proceso del sector Faena donde se encuentra el puesto seleccionado para

su analisis en el presente proyecto.

|

Recepcion e
Inspeccion

|

Lavado

Insensibilizacién o b
Noqueo

Maneo y Giiinchero

Degello

1

Cuereado

|

Separado de Cabeza

1

[ Sector de Cabezas ]

Traga Pasto
ySierra de Pecho

Despanzado

Separacion de Visceras

Sierra Mada Res

Extraccion de
Médula

Inspeccion y
Tipificacién

-\

Camara de Oreo /
Madurado

Camara de Enfriado

|

Expedicion
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Desarrollo
Tema 1: Analisis de un puesto de trabajo de la empresa FRIAR SA

Objetivo general: Identificar y analizar cada elemento de un puesto seleccionado del
proceso primario (faena de ganado vacuno) y en base a los resultados obtenidos proponer

las medidas preventivas y correctivas.

Objetivos especificos: Identificar los peligros del puesto y evaluar los riesgos. Proponer

medidas preventivas y correctivas. Realizar estudio de costos.
Descripcién del puesto seleccionado

El puesto pertenece al proceso primario del frigorifico Friar, mas especificamente al sector
faena de ganado vacuno, llamado separacion y obturacion de eséfago, culturalmente en la
jerga del rubro “separador de traga pasto” consiste separar con una herramienta manual
llamada “tirabuzén” la traquea del es6fago del animal faenado. El objetivo es obturar, cerrar
el canal del es6fago por medio de un precinto dentado a la altura del estébmago para evitar
que los liquidos de éste se derramen y contaminen las partes del vacuno. Cabe aclarar que
durante todo el proceso de faena el animal sacrificado esta colgado o enganchado de los
tendones de sus patas traseras en las roldanas que se posicionan en rieles para realizar

todo el recorrido del proceso.

Boca

Abomaso

Intestino
delgado

Boca y eséfago
Rumen o panza
Reticulo

Omaso o Librillo
Abomaso o Cuajo

2B

Intestinos y recto

12
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La eleccion del puesto “separador de traga pasto” surge luego de la observacion del
proceso de faena, se determina que es una de las tareas con mas riesgos presentes
debido a su caracteristica disergondmica, y otros riesgos considerables detectados en
dicha observacion. Por medio de una consulta al departamento médico y a las estadisticas
de accidentes de la empresa se llega a la conclusién que los trabajadores que pasan por
dicho puesto tienen una alta probabilidad de desarrollar enfermedades
musculoesqueléticas, mas precisamente en miembros superiores. Por todo lo observado y

consultado, se selecciona el puesto para su analisis de riesgos.

Ciclo de trabajo del puesto separacion y obturacion de esoéfago (traga pasto):

Movimiento 1: Toma herramienta manual (tirabuzén) y el precinto dentado o clip.

W

“Tirabuzdn y clip dentado"

13
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Movimiento 2: separacion de esofago y traquea con la herramienta manual (tirabuzon).

Coloca la herramienta entre los dos organos mencinados y hace un movimiento ascendente

con su extremidad derecha para lograr despegar o separarlos.

14
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Movimiento 3: coloca precinto dentado o clip alrededor del es6fago vy lo cierra,

Movimiento 4: Posisiona la herramienta manual sobre el precinto y alrededor del eséfago
para volver a realizar el movimiento ascendente con su extremidad derecha con el objetivo

de empuijar el clip o precinto hacia arriba, hasta la union del esofago con el estbmago.

15
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Movimiento 4: realiza el corte del eséfago a la altura de la garganta del animal.

Movimiento 5: Lava y esteriliza las herramientas en estacion de lavado para reiniciar el ciclo.

16
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Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos del puesto elegido

Procedimiento:

Existen muchos métodos de analisis de peligros y evaluacion de riesgos, en este caso

utilizamos la misma metodologia que el dpto. SySO de Friar S.A.

Resumen de Procedimiento de Identificacion de Peligros, Evaluacidon de Riesgos y
Oportunidades FRIAR SA. DOC-P21-001, edicion 8, fecha de actualizacion 22/07/2021:

La identificacion de los peligros se realiza con la participacion de representantes del sector,

tarea, equipo o proceso analizado. Cada planta es dividida en sectores o procesos los cuales

clasifican las actividades laborales segun:

a)
b)
c)
d)
e)

f)

Lugares de trabajo.

Etapas del proceso o prestacion de servicios.

Tipo de tarea (conduccion de vehiculos, izaje de cargas, etc.)
Equipos que intervienen.

Partes interesadas

Entorno fisico de cada planta

La identificacion de peligros se basa y requiere informacion del listado de peligros y de la

participacion y consulta de los trabajadores a través de diferentes mecanismos.

Los aspectos tenidos en cuenta para la identificacidén de riesgos y oportunidades:

a)
b)

Tareas llevadas a cabo, duracion y frecuencia.

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

Quién / Cuantos realizan la tarea (normal u ocasionalmente).

Otros posibles afectados (visitas, contratistas, etc.)

Entrenamiento recibido por el personal.

Sistema de documentacién escrita, (Instrucciones / Permisos de trabajo).
Planta y maquinas para usar.

Herramientas manuales o no.

Instrucciones de los fabricantes para la operacion de maquinas y herramientas.
Caracteristicas y alturas a la que deben ser movidos a mano o por otro medio los
materiales.

Servicios utilizados (por ejemplo, aire comprimido).

Estado fisico de los materiales: sdlidos, liquidos, vapor, humo, polvo, etc.

17
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m) Hojas de datos de seguridad de los materiales.
n) Medidas de control que estan implementadas.
o) Hallazgos de otras evaluaciones.

p) Factores psicosociales

Para determinar la probabilidad se tendra en cuenta:

La ocurrencia.

1. Imposible o
MATRIZ DE PROBABILIDAD
2. Improbable.
Ocurrencia
3. Poco probable. =
KR T 11.

4. Probable. 1
5. Muy probable. 2

6. Ocurrid u ocurre a diario.

La exposicion.

SIS A O |[=||
SISO (O |

1. Muy raro (anual o mayor)

- = Iallall--1--1C

K xpamiciin

Raro (pocas veces al afio)
Poco usual (una vez por mes)

Ocasional (una vez por semana)

o b

Con frecuencia diaria.

6. Continuo.
Del resultado de la evaluacion de probabilidad que surgen a través de la matriz de
probabilidad se desprende el siguiente criterio.

A. Muy Baja (Practicamente imposible)

B. Baja (No es esperable que ocurra)

a

Media (Puede ocurrir)

o

Alta (Es conocido que pueda ocurrir u ocurrio)

t

Muy Alta (Comun o de ocurrencia repetida)

18
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El nivel de riesgo se determina mediante la valoracion obtenida de la combinacion matriz de
MATRIZ DE RIESGD

riesgo
PROBABILIDAD

No SlgnlflcatIVO (1 - 3) "-"—'-=:========&;;===-='-1:uur-==:.E=
Poco Significativo. (4 — 10) o0 ? 11
Moderado. (11 — 15) =1 2 16
Significativo. (16 — 22) 21 3 20

o n

& oy 4

Critico. (23 — 25) i

Consecuencias:

Rimge
A Ranking d2 Riengo acapiada

1- Lesion o enfermedad sin pérdida de dias

2- Lesion o enfermedad con ausencia de hasta un dia.

3 -Lesion o enfermedad con ausencia de 1 a 30 dias.

4 -Lesion o enfermedad grave con muchos dias.

5- Fatalidad o incapacidad permanente.

Evaluacioén de riesgos

La evaluacion de los riesgos tiene como resultado asignarle un valor y nivel a los mismos
que permite priorizar su correccion.

Los niveles de Riesgo se determinan por medio de los factores de exposicidon y ocurrencia
para determinar la probabilidad que combinada con la consecuencia o severidad nos dara el
nivel de riesgo: Critico — Significativo — Moderado — Poco Significativo — No significativo.
Cabe aclarar que la evaluacion se realiza luego de tener en cuenta los controles operativos
existentes en el puesto de trabajo o proceso, es decir que la combinacién de los factores se
realiza teniendo en cuenta esos controles operativos de seguridad ya existentes los cuales
influyen en los valores asignados para determinar el nivel de riesgo en cada peligro
identificado, se mencionan dichos controles en la matriz desarrollada para el analisis del
puesto y se describen luego en las recomendaciones.

Los riesgos que obtengan la valoracion Critico, significativo y Moderado seran
obligatoriamente incluidos en las propuestas a realizar con el fin de controlar dichos riesgos.

19
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Criterio para el establecer o recomendar los controles de riesgos

Al establecer los controles de riesgos se tendra en cuenta la siguiente jerarquia:

A. ELIMINACION (E): modificar un disefio para eliminar el peligro, por ejemplo,
introducir dispositivos de elevacion mecanica para eliminar el peligro de la
manipulacion manual.

B. SUSTITUCION (S): sustituir un material menos peligroso o reducir la energia del
sistema (por ejemplo, reducir la fuerza, amperaje, presion, temperatura, etc.)

C. CONTROLES DE INGENIERIA (C.l): instalar sistemas de ventilacion,
protecciones de maquinas, engranajes, insonorizacion, etc.

D. SENALIZACION/ADVERTENCIAS Y/O CONTROLES ADMINISTRATIVOS
(C.A): senales de seguridad, marcado de area peligrosa, sefiales
fotoluminiscentes, marcas para caminos peatonales, sirenas/luces de alarma,
alarmas, procedimientos de seguridad, inspeccidén de equipos, controles de
acceso.

E. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPP): acorde a la exposicion y tipo de

riesgos.

Matriz de peligros y evaluacion de riesgos del puesto:

se realiza la identificacion con método segun procedimiento, se confecciona una matriz

dindmica, donde los valores descriptos en el procedimiento estan precargados para que se
combinen y arrojen las valoraciones de cada uno de los peligros identificados. El criterio de
los evaluadores influye significativamente en la etapa de identificacion y evaluacion, de alli

la importancia de realizarlo en conjunto con el trabajador y la supervision.

20



UNIVERSIDAD

FASTA

FACULTAD DE_
INGENIERIA

.'I
)
:

LIC. EN SEGURIDAD E
HIGIENE EN EL TRABAJO

Proyecto Final Integrador

Planilla de

de Riesgos y

de Peligros
Oportunidades

Indicadores

de traga pasto

Biolégicos

salud

puestos de trabajo, o no respetar el
protocolo covid de la empresa

Ia prevencion de contagio del coronavirus.

Cantidad de peligros en el sector 9
EMPRESA: FRIAR SA, Reconquista Santa Fe Notas: Riesgos Criicos
PLANTA: 1970. Sector Faena . Obturacién de eséfago (separacién de traga pasto) E: eliminacion Riesgos 3
CONF ): César Cabral - trabaj - sup del sector 's: sustitucion Riesgos Moderados 3
feb-22 C.1: control de ingenieria Riesgos Poco
C.A: control administrativo Riesgos No
EPP: Uso de proteccion personal
Identificacién de Peligros . = :
0P Sector TarealPuesto EM, Peligro Consecuencia inmediata Descripcion del peligro Rim Ocurrencia Consecuencia - Severidad AR N° Descripcié
Pelig: - cion ion | idad cién
C.A: Limpieza operativa de pisos del sector durante el proceso.
Sefializacion del riesgo por medio de carteleria de "Precaucion
Caida de personas (a Altura: Heridas de | caidas a nivel: Resbalones en pisos Pisos Resbaladizos"
1 | Playa de Faena asoniandl BN | P gravedad- Muerte. A nivel: | mojados y/o sucios con restos orgpanicos ~|EPP: uso de botas de PVC con suelas antideslizantes para prevenir|  5- Adiario 5 | 2-mprobable | 2 B |1-Lesiones o enfermedad sin pérdida de dias 1 2 | Nosignificativo
de traga pasto nivel o altura) h >
golpes multiples. producto del proceso cotidiano. resbalones.
C.I: Pisos sanitarios rugosos (sembrado de cuarzo) para una mayor
Caida de materiales colgados que se
Caida de objetos por desplazan por las rieleras, roldanas, C.I: Mantenimiento preventivo de ganchos y roldanas que puedan
2 | Playade Fagna |SeParadoryobturador) desplome, por Golpes multiples,  |92n°Nos de acero conel animal colgado salirse de la rielera. (sin documentar) . 5- Adiario 5 4-Probable 4 D [3-Lesiones desde 2 dias hasta 30 dias 3 | 17| significativo
de traga pasto manipulacion, de cabezas. El operario se posiciona EPP: Uso oligatorio de casco de seguridad y calzado de seguridad
desprendidos debajo para realizar la tarea de separary  [botas con puntera protectora.
obturar el esofago.
C.I: uso de cuchillos con empuriaduras anti deslizantes, con tope de
Peligro al manipular el cuchillo para realizar |seguridad.
obturador el corte de separacion final entre el es6fao y|C.A: capacitacion manejo seguro de cuchillos - procedimienos para
3 | Playade Faena o o pasto 5 | Cortes o punzaciones Heridas cortantes  [la traquea del animal. el afilado, lavado y esterilizado de cuchillos 5- Adiario 5 4-Probable 4 D [3-Lesiones desde 2 dias hasta 30 dias 3 | 17| Significativo
ga p Peligro al lavar y esterilizar el cuchillo entre |EPP: Uso pbligatorio de guante anti corte por parte de los
cada animal procesado trabajadores. guante de hilos anti cortes en mano opuesta a la que
utilizan el cuchillo
Accidente o enfermedad
por: Levantamiento y
descenso - Empujey  [Peligro por posibles manifestaciones de .
Separador y obturador arrastre - transporte - [enfermedades musculoesqueléticas debido C.A: rotacién de tareas con ofro trabajador, dos traajadores se
4 | Playade Faena [>°" Y 9 Peligro Ergonomico P h a organizan en la rotacion en el mismo puesto pero dicha rotaciénno | 5- Adiario 5 |5-Muyprobable | 5 D |4-Lesiones o enfermedad de mayor gravedad (>| 4 | 21 | Significativo
de traga pasto Bipedestacion - a factores ergonomicos desfavorables del ’
Pt - esta analizada por especialistas para determinar si es efectiva
Movimientos repetitivos - |puesto y el ambiente.
Posturas forzadas -
ibraciones - confort
: Riesgo de estrés térmico por calor, en C..I: ventilacion mecénica del sector. Caloulo de renovacion de aire
Separador y obturador Estrés Térmico Altas temp: golpe de calor. | o o 0 temperaturas elevadas, sector  |por 6n dentro de los para idos por legislacio
5 | Playade Faena 10 | (Exposicionaaltas o Baja temperaturas: f o i oopa oF 5- Adiario 5 | 2dmprobable | 2 B |3-Lesiones desde 2 dias hasta 30 dias 3 9 | Poco significativo
de traga pasto ; . de faena sin solo CA; de estrés térmico en el puesto dentro de los
bajas temperaturas) hipotermia h 1o en e
mecanica y natural. prametros permitidos por la legislacion:
) - Riesgo de exposicion a ruido por parte de
Separadory obiurador Exposiciona Ruido / R”[;‘:"C':l’:ﬂa‘;'zm?m‘é" los trabajadores, fuentes generadoras de |EPP: Uso obligaorio de proteccion auditiva endoaural. No se utiliza
6 | Playade Faena |°°P y 1 P ! P - |ruido en el sector. Golpes metalicos propios |del tipo copa debido a la temperatura y humendad del sector que 5- Adiario 5  [3-Poco probable| 3 C  |3-Lesiones desde 2 dias hasta 30 dias 3 |13 Moderado
de traga pasto vibraciones Vibraciones: trastormos ! 1 ‘
i del proceso, uso de aire comprimido, dificulta el confort de los trabajadores.
musculoesqueléticos . ;
mecanica
- - C.I: el sector dispone de luz natural (trabajos diumos) y artificial
Separador y obturador Exposicion a luminacion | Afectacion de la visibilidad | eduerimientos de niveles minimos de (LED). La distribucion de luminarias, los niveles lux y uniformidad se
7 | Playade Faena 12 ‘ . iluminacién segtn la tarea desarrollada. : 2 ) g Y, o-Pocovecesd 2 |3-Poco probable| 3 B |1-Lesiones o enfermedad sin pérdida de dias 1 2 | Nosignificativo
de traga pasto baja o excesiva - accidentes evaluan todos los afios segin protocolo de Resolucion 84/12.
Dec 351/79. " A
Programas de mantenimiento preventivo y control de desvios.
Salpicaduras de secresiones de los C.A: control de vacunacion animal contra brucelosis, condicion
Separador y obturador Exoosiciona agentes | Afectacion general dela |[2MMaIES pueden dar origen a para descargar animales en el frigorffico. Fichas de
8 | Playade Faena | y 18 *Xposicion a ag g enfermedades por zoonosis, por ejemplo | vacunacion obligatorias por SENASA 5- Adiario 5  [3-Poco probable| 3 G [3-Lesiones desde 2 dias hasta 30 dias 3 |13 Moderado
de traga pasto Biolégicos salud " ot ) i , o
Brucelosis. C.A: monitoreo médico a traves de exdmenes médicos priddicos
para detectar Brucelosis en trabajadores
Riego de contraer Covid 19 por falta de uso - .
Separador y obturador Exposicina agentes | Afectacion general de la |de barbilos, falta de distanciamiento entre |o- ¢ °Perva distanciamiento enire puestos de trabajo en el
9 Playa de Faena P: Y 18 P 9 g los, sector (mas de 1,5m entre puestos) cuentan con un protocolo para 5- A diario 5 |3-Poco probable 3 [} 3-Lesiones desde 2 dias hasta 30 dias 3 13 Moderado
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Resultados de la identificacion de peligros v evaluacion de los riesgos del puesto de trabajo

seleccionado ordenados segun criticidad.

1. Riesgo Ergonémico del puesto: valoracion 21 en matriz = Significativo
Riesgo de corte con cuchillo: Valoracion 17 en matriz = Significativo

3. Riesgo de caida de objetos (material colgado): Valoracion 17 en matriz =
Significativo.
Riesgos por exposicién a ruido: Valoracién 13 en matriz = Moderado
Riesgos por exposicidon a agentes biolégicos: valoracion 13 en matriz =

Moderado

Analisis de los Riesgos identificados

1. Evaluacién ergondmica del puesto

Ergonomia: La (IEA) Asociacidn Internacional de Ergonomia define: “La ergonomia es una
disciplina cientifica de caracter multidisciplinaria que estudia las relaciones entre el hombre,
la actividad que realiza y los elementos del sistema en que se halla inmerso, con la finalidad
de disminuir las cargas fisicas, mentales y psiquicas del individuo y de adecuar a los
productos, sistemas, puestos de trabajo y entorno a las caracteristicas, limitaciones y
necesidades de sus usuarios, buscando optimizar su eficacia, seguridad, confort y el
rendimiento global del sistema.”

POSTURA: Ubicacién espacial que adoptan los diferentes segmentos corporales.

Posicion del cuerpo como conjunto
o |
e

\ J:jb

Mt

.
'

VS

\ Fa

Existe evidencia epidemioldgica que indica que determinadas posturas pueden generar
trastornos musculo esqueléticos.

Sobrecarga postural se refiere a posiciones adoptadas por los segmentos corporales, que
pueden implicar riesgo para la integridad y funcién del sistema musculo esquelético.
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Aplicacion de Protocolo de ergonomia establecido en la Resolucion de la superintendencia

de riesgos del trabajo de la nacion del afio 2015.

Para dar cumplimiento a la resolucion 886/15 se realizara un trabajo de analisis con el
apoyo del area de seguridad y de medicina laboral de la empresa Friar. Se fortalecera el
reconocimiento de factores de riesgos presentes y posterior analisis en el puesto

seleccionado para el presente proyecto final integrador en dos etapas:
Etapa 1: identificacion inicial de factores de riesgos disergonémicos

A los fines de identificar la presencia factores disergonémicos en el puesto de trabajo
seleccionado y que contribuyan al desarrollo de enfermedades profesionales, se

completara la planilla N°1 de la Resolucion 886/15.

Para realizar dicha identificacion inicial se relevan datos en el sector del puesto

seleccionado “separacién y obturacion de eséfago o tragapasto” que consiste en:

Video filmacioén de todo el ciclo de trabajo para determinar posturas de trabajo — fotografias
del puesto de trabajo — tiempo de ejecucion de tareas o ciclos de trabajo, datos de

productividad (animal faenado/ hora) — rotaciéon de tareas — tiempo de descansos.
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Etapa 2: Evaluacion de los riesgos disergondmicos identificados mediate la aplicacién de
meétodos internacionales de reconocida solvencia, tablas y métodos estipulados en la
Resoluciéon MTESS 295/03 “Aprobacién de especificaciones técnicas sobre ergonomia y
levantamiento manual de cargas, y sobre radiaciones”, Resolucion 3345/15 “Establece los
limites maximos para las tareas de traslado de objetos pesados”, Decreto 49/14 “nuevas
enfermedades profesionales”, Resolucion 886/ 15 para el estrés de contacto, estrés

térmico.
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Etapa1: identificacion inicial de factores de riesgos disergondmicos en el puesto

“separacion y obturacion de esofago o traga pasto”

Planilla N°1: “Identificacion de Factores de Riesgo™:

RAZON SOCIAL: FRIAR S.A
DIRECCION DEL ESTABLECIMIENTO: Hipélio Irigoyen 298

AREA Y SECTOR DE ESTUDIO: Faena

PUESTO DE TRABAJO: separacion y obturacién de eséfago

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO ESCRITO: SI

NOMBRE DEL TRABAJADOR/ES: Consultar némina con RRHH

MANIFESTACION TEMPRANA: S|

Tiempo de
Tareas habituales del Puesto de Trabajo exposicion
del factor de
riesgo
Factor de riesgo de la jornada (Horas)
habitual de trabajo : i i
) Tarea 1: Separar esofago de Tarea 2: rtolocar precmt.o oclipy
. empujar con herramienta
traquea con herramienta .
manual hasta union de esofago
manual .
y estomago

A- LEVANTAMIENTO Y DESCENSO No presente No presente _

B-EMPUJE/ARRASTRE No presente No presente _

C-TRANSPORTE No presente No presente _
D-BIPEDESTACION Presente Presente 8 (variable)
E-MOVIMIENTOS REPETITIVOS Presente Presente 8 (variable)
F-POSTURAS FORZADAS Presente Presente 8 (variable)

G-VIBRACIONES No presente No presente _
H-CONFORT TERMICO Presente Presente 8 (variable)
|-ESTRES DE CONTACTO Presente Presente 8 (variable)
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Planilla N°2 “Evaluacion Inicial de Factores de Riesgo”:

Planilla 2.A Levantamiento y/o descenso manual de carga sin transporte

LIC. EN SEGURIDAD E
HIGIENE EN EL TRABAJO

Puede ocurrir que las tareas que incluyen este tipo de acciones no forman parte de las

tareas principales de un puesto, sino que se hacen de forma poco frecuente. Sin embargo,

el resultado de ejercer este tipo de movimientos de forma incorrecta o en condiciones

inadecuadas, implica la necesidad de incluirlo como factor de riesgo

AREA Y SECTOR DE ESTUDIO: Faena

N2 DE

TRABAJADORES: 1

PUESTO DE TRABAJO: separacion y obturacidn de eso6fago

TAREA N2: 1

TAREA N2: 2

2. A: LEVANTAMIENTO Y/O DESCENSO MANUAL DE CARGA SIN TRANSPORTE

Ne DESCRIPCION Sl NO Sl NO

1 |Levantary/o bajar manualmente cargas de peso superiora 2 Kg y hasta 25 KG X X
Realiza diariamente y en forma ciclica operaciones de levantamiento/descenso con

2 |una frecuencia =1 porhora o <360 por hora (si se realiza de forma esporadica, X X
consignar NO).

3 |Levantary/o bajar manualmente cargas de peso superiora 25 KG X X

Planilla 2.B Empuje y arrastre manual de carga

Para identificar los niveles de fuerza en la accion de empuje y traccién, deberad medirse las

mismas con un dinamometro y compararlo con los estandares de referencia

AREAY SECTOR DE ESTUDIO: Faena N°DE
TRABAJADORES:
PUESTO DE TRABAJO: separacion y obturacion de es6fago TAREAN®: 1 TAREAN®: 2

2. B: EMPUJE Y ARRASTRE MANUAL DE CARGA

Ne° DESCRIPCION Si NO Si NO

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

2 El trabajador se desplaza empujando y/o arrastrando manualmente un objeto X X
recorriendo una distancia mayor a los 60 metros
En e puesto de trabajo se empujan o arastran ciclicamente objetos (bolsones, cajas,

3 R ) . X X
muebles, maquinas, etc) cuyo esfuerzo medido con dinanometro supera los 34 kgf.
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Planilla 2.C Transporte manual de cargas

Para analizar este factor se requiere contar con instrumentos de medicién de peso,
distancia y tiempo, y que se encuentren convenientemente mantenidos, operados,

conservados y calibrados.

o N°DE
AREAY SECTOR DE ESTUDIO: Faena TRABAJADORES: 1
PUESTO DE TRABAJO: separacién y obturacion de eséfago TAREAN®: 1 TAREAN®: 2

2. C: TRANSPORTE MANUAL DE CARGA |

N° DESCRIPCION Si NO Si NO

1 [Transportar manualmente cargas de peso superior a 2 KG y hasta 25 Kg X X

2 El trabajador se desplaza sosteniendo manualmente la carga recorriendo una X X
distancia mayor a 1 metro.

3 |Realizarla diariamente de manera ciclica (si es esporadica, consignar NO) X X

4 [Se transporta manualmente cargas a una distancia superior a 20 metros X X

5 |Se transporta manualmente cargas de peso superior a 25 Kg X X
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Planilla 2.D Bipedestacion

Bipedestacion estatica: Bipedestacion con deambulacion nula por lo menos durante DOS

(2) horas seguidas durante la jornada laboral habitual.

Bipedestacion con deambulacién restringida: El trabajador deambula menos de CIEN (100)
metros por hora durante por lo menos TRES (3) horas seguidas durante la jornada laboral
habitual.

La importancia de este factor en las condiciones mencionadas radica principalmente en
que aumenta la presion venosa en miembros inferiores, a la vez que la falta de movilidad
de la planta del pie estimula en menor medida el retorno venoso, y la suma de ambos
factores puede generar la aparicion de varices, lo cual podria agravarse con la exposicion

al factor de carga térmica.

o
Area y Sector de estudio: Faena N°DE
TRABAJADORES: 1
PUESTO DE TRABAJO: separacion y obturacion de es6fago TAREAN®: 1 TAREAN®: 2

2. D: BIPEDESTACION

N° DESCRIPCION S| NO Sl NO

El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie, sin posibilidad de sentarse, durante 2
horas seguidas o méas

N° DESCRIPCION Sl NO Si NO
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 3 horas seguidas o

1 mas, sin posibilidad de sentarse con escasa deambulacion (caminando no mas de 100 X X
metros/hora)

En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pies durante 2 horas seguidas o
2 mas, sin posibilidades de sentarse ni desplazarse o con escasa deambulacion, levantando X X
y/o transportando cargas > 2 Kg

Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada en ambientes donde la temperatura yla
3 [humedad del aire sobrepasan los limites legamente admisibles y que demandan actividad X X
fisica

El trabajador presenta alguna manifiestacién temprana de las enfermedades mencionadas
en el artn®1 de la presente resolucién
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Planilla 2.E Movimientos repetitivos de miembros superiores

El trabajo repetitivo se caracteriza por los ciclos de actividad efectuados por los operarios
durante breves periodos de tiempo que incluyen un patrén de movimientos y esfuerzos

similares, que se repiten en forma frecuente.

o
AREAY SECTOR DE ESTUDIO: FAENA N°DE
TRABAJADORES: 1
PUESTO DE TRABAJO: separacion y obturacion de eséfago TAREAN®:1 TAREAN®: 2

2. E: MOVIMIENTOS REPETITIVOS DE MIEMBROS SUPERIORES

N° DESCRIPCION SI NO SI NO

Realizar diariamente, una o mas tareas donde se utilizan las extremidades superiores,
1 durante 4 o mas horas en la jornada habitual de trabajo en forma ciclica (en forma X X
continuada o alternada)

N° DESCRIPCION Si NO Si NO
1 Las extremidades superiores estan activas por mas del 40% del tiempo total del ciclo de X X
trabajo
2 En el ciclo de trabajo se realiza un esfuerzo superior a moderado a 3 segun Escala de Borg, X X
durante mas de 6 segundos ymas de una vez por minuto
3 |Serealiza un esfuerzo superior a 7 segun Escala de Borg. X X
4 El trabajador presenta alguna manifiestacion temprana de las enfermedades mencionadas X X
en el artn®1 de la presente resolucion

Ausencia de esfuerzo. 0
Esfuerzo muy bajo, apenas perceptible. 0,5

Esfuerzo muy débil. 1

Escala |Esfuerzo débil/ligero. 2

de |Esfuerzo moderado/regular. 3

Borg (Esfuerzo algo fuerte. 4
Esfuezo fuerte. 5y6

Esfuerzo muy fuerte. 7,8y9

Esfuerzo exremadamente fuerte (maximo que una persona puede aguantar). 10
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Planilla 2.F Posturas forzadas

El término postura forzada esta referido a posiciones adoptadas por los segmentos
corporales, que pueden implicar riesgo para la integridad y funcion del sistema musculo-
esquelético. Los factores que condicionan que una postura sea adecuada (segura, comoda
y funcional), dependen en gran medida de factores relacionados con el tipo de trabajo
muscular (dinamico o estatico), la intensidad del trabajo muscular, lo extremo de la
amplitud del movimiento requerido, asi como también, que exista una compresion de

estructuras anatomicas, tales como nervios y tendones.

. N° DE
AREAY SECTOR DE ESTUDIO: FAENA TRABAJADORES: 1
PUESTO DE TRABAJO: separacién y obturacion de eséfago TAREAN®: 1 TAREAN®: 2

2. F: POSTURAS FORZADAS

N° DESCRIPCION Sl NO Sl NO

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

N° DESCRIPCION Sl NO SI NO

1 Cuello en extension, flexion, lateralizacion y/o rotacién X X

2 Brazos por encima de los hombros o con movimientos de supinacién, X X
pronacion o rotacion

3 Mufiecas y manos en flexion, extension, desviacion cubital o radial. X X

4 Cintura en flexién, extensién, lateralizacion y/o rotacion. X X

5 Miembros inferiores: trabajo en posicion de rodillas o cuclillas. X X
El trabajador presenta alguna manifiestacion temprana de las

6 , . X X
enfermedades mencionadas en el art n® 1 de la presente resolucion
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Planilla 2.G Vibraciones de mano — brazo

Las vibraciones, cuando son generadas por maquinas, herramientas, superficies o
vehiculos, y trasmitidas al cuerpo a través de la mano (llamadas vibraciones mano-brazo) o
de los miembros inferiores (llamadas vibraciones cuerpo entero) son también consideradas

un factor contribuyente al desarrollo de TME (Trastornos Musculo Esquelético).

i N°DE
AREAY SECTOR DE ESTUDIO: FAENA
TRABAJADORES: 1
PUESTO DE TRABAJO: separacion y obturaciéon de eséfago TAREAN®: 1 TAREANC®: 2

2. G: VIBRACIONES MANO- BRAZO (entre 5 y 1500 HZ)

N° DESCRIPCION Si NO SI NO

1 Trabajar con herramientas que producen vibraciones (martillos neumaticos, X X
perforadoras, desatornilladoras, pulidoras, esmeriladoras, otros)

2 Sujetar piezas con las manos mientras estas son mecanizadas. X X

3 Sujetar palancas, volantes, etc que transmitan vibraciones. X X

2. G: VIBRACIONES DE CUERPO ENTERO (entre 1 y 80 HZ)

N° DESCRIPCION Si NO Si NO

1 Conducir vehiculos industriales, camiones, maquinas agricolas, transporte X X
publico y otros.

2 Trabajar proximo a maquinarias generadoras de impacto. X X
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Planilla 2.H Confort térmico

Este factor de riesgo lleva su nombre en funcion de las Curvas de Confort de Fanger, y el
mismo debe indicarse con una X en caso de que se estime que las condiciones de Frio o
Calor en las que se observa que se desarrolla la tarea, podria no ser confortable para el

trabajador del puesto de trabajo.

En el sector del puesto seleccionado se perciben temperaturas elevadas (superiores a
30°C segun termdmetro del lugar) al igual que una elevada humedad en el ambiente
debido a los procesos propios del sector, es por eso que se presupone la existencia del

riesgo hasta tanto no se realicen las mediciones correspondientes.

AREAY SECTOR DE ESTUDIO: FAENA N°DE
TRABAJADORES: 1
PUESTO DE TRABAJO: separacién y obturacién de esofago TAREAN®: 1 TAREAN®: 2

2. H: CONFORT TERMICO

N° DESCRIPCION Si NO Si NO

En el puesto de trabajo se perciben temperaturas no confortables para la realizacion
de las tareas

N° DESCRIPCION Si NO Si NO

El resultado del uso de la Curva de Confort de Fanger, se encuentra fuera de la zona
de confort

Fig. 4.8 Carva de congderd (B0 Foxger) 32
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Planilla 2.1 Estrés de contacto

El estrés de contacto se refiere al efecto negativo que se genera sobre un segmento
corporal como consecuencia de mantener un apoyo concentrado contra un elemento de
trabajo (ejemplo: el apoyo del antebrazo sobre el canto del escritorio, los codos o talones
de las manos sobre una superficie de trabajo, la parte posterior del muslo sobre el borde

del asiento, los dedos sobre los ojos de una tijera, etc.).

0 . N°DE
AREAY SECTOR DE ESTUDIO: FAENA TRABAJADORES: 1
PUESTO DE TRABAJO: separacion y obturacién de eséfago TAREAN®:1 TAREAN®:2

2.1: ESTRES DE CONTACTO

N° DESCRIPCION Sl NO Sl NO
1 Mantener apoyada alguna parte del cuerpo ejerciendo una presién, contra una X X
herramienta, plano de trabajo, maquina herramienta o partes y materiales

N° DESCRIPCION SI NO Si NO
1 El trabajador mantiene apoyada la mufieca, antebrazo, axila o muslo u otro segmento X X
corporal sobre una superficie aguda o con canto
El trabajador utiliza herramientas de mano o manipula piezas que presionan sobre sus
2 o X X
dedos y/o palma de la mano habil
3 |Eltrabajador realiza movimientos de percusion sobre partes o herramientas X X
4 El trabajador presenta alguna manifestaciéon temprana de las enfermedades mencionadas X X

en el Artn° 1 de la presente Resolucion.
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Etapa 2: Evaluacion de los riesqos disergondmicos identificados.

Bipedestacion: Decreto 49/14 y Checklist Res.886/15

Decreto 49/14: Se incorporan al Listado de Enfermedades Profesionales, previsto en
el articulo 6°, inciso 2, apartado a), de la Ley N° 24.557 y sus modificatorias,
aprobado por el ANEXO | del Decreto N.° 658/96, las Hernias de Disco, Hernias
inguinales y Varices.

Varices primitivas bilaterales cuyo agente es el aumento de la presion venosa en
miembros inferiores.

Bipedestacion estatica: Bipedestaciéon con deambulacion nula por lo menos durante
DOS (2) horas seguidas durante la jornada laboral habitual.

Bipedestacion con deambulacién restringida: El trabajador deambula menos de
CIEN (100) metros por hora durante por lo menos TRES (3) horas seguidas durante
la jornada laboral habitual.

Bipedestacion con portacidn de cargas: Tareas en cuyo desarrollo habitual se
requiera bipedestacion prolongada con carga fisica, dinamica o estatica, con
aumento de la presion intraabdominal al levantar, trasladar, mover o empujar
objetos pesados.

Bipedestacion con exposicion a carga térmica: Todos los trabajos efectuados con
bipedestacion prolongada en ambientes donde la temperatura y la humedad del aire

sobrepasan los limites legalmente admisibles y que demandan actividad fisica.

Check de la Resolucién 886/15 aplicado al puesto separacion y obturacién de
es6fago en faena para bipedestacion:

La jornada laboral es de nueve (9) horas turno de 05am a 14pm. de lunes a viernes.
Los operarios cuentan con 15 minutos de pausa aproximadamente a las 2 horas de
iniciada la jornada, luego una pausa de 30 minutos que utilizan para refrigerio, y
mas tarde otra pausa de 15 minutos antes de finalizar la jornada.

Existe sistema de rotacion de tareas, los operarios rotan entre el puesto evaluado y
“Sierra de Pecho” y “Bajador de Molleja” cada 100 animales faenados es decir cada

una hora aproximadamente:
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¢ El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie,
sin posibilidad de sentarse, durante 2 horas seguidas

0 mas?

Si, permanece entre 2y
3 horas seguidas de pie

sin sentarse.

¢ En el puesto se realizan tareas donde se permanece

de pie durante 3 horas seguidas o mas, sin posibilidad

Permanece de pie por

menos de 3 horas

de sentarse con escasa deambulacion? (caminando seguidas
no mas de 100 metros/hora)
¢ En el puesto se realizan tareas donde se permanece | No

de pies durante 2 horas seguidas o0 mas, sin
posibilidades de sentarse ni desplazarse o con escasa
deambulacion, levantando y/o transportando cargas >
2 Kg?

¢ Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada
en ambientes donde la temperatura y la humedad del
aire sobrepasan los limites legamente admisibles y

que demandan actividad fisica?

No. La empresa cuenta
con una medicion de
carga térmica cuyos
valores no sobrepasan
los limites establecidos

en al Resolucién 295/03

¢ El trabajador presenta alguna manifestacién
temprana de las enfermedades mencionadas en el art.

N.° 1 de la presente resolucion?

NO

Observacion: el sistema de rotacion implementado le permite al trabajador que se
desplace y camine distancias cortas, por lo que no se observo bipedestacion

estatica o con deambulacion restringida en el puesto analizado.

Nivel de Riesgo BipedestacioniRicSgomolciapie
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Movimientos Repetitivos: NAM, Res. 295/03 y escala de Borg.
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El Nivel de Actividad Manual (NAM) esta basado en la frecuencia de los esfuerzos

manuales y en el ciclo de obligaciones (distribucion del trabajo y periodos de

recuperacion). EL NAM puede determinarse por tasaciones por un observador

entrenado, utilizando la escala de tasacién o usando la informacion de la frecuencia

de esfuerzos y la relacién trabajo/recuperacion ciclo de ocupacion en la Tabla.

La fuerza pico de la mano esta normalizada en una escala de 0 a 10, que se

corresponde con el 0% al 100% de la fuerza de referencia aplicable a la poblacion.

La fuerza pico puede determinarse por tasacion por un observador entrenado,

estimada por los trabajadores utilizando una escala llamada escala de Borg, o

medida utilizando la instrumentacién. Los requisitos de la fuerza pico pueden

normalizarse dividiendo la fuerza requerida para hacer el trabajo por la fuerza

empleada por la poblacion trabajadora para realizar esa actividad.

0 2 4 6 8 10
Sin manejo Pausas Movimientos/ Movimientos/ Movimientos!  Movimientos
manual la mayor  constantes esfuerzos esfuerzo fijo, esfuerzos rapido, fijo
parte del destacadas, lentos; fijos pausas rapidos, fipos. dificultad
tiempo; largas o pausas nfrecuentes sin pausas para
sin mavimientos breves requlares mantensr o
esfuerzos muy lentos frecuentes realizar
regulares esfuerzos
continuos
Frecuencia Periodo Ciclo de ocupacion (%)
[esfusrzois) [s/esfuerzo) 0-20 0-40 4050 B0-20 BO-100
0,125 B.D 1 1 -
0.25 4.0 2 2 3 -
0.5 2.0 3 4 -] B B
1.0 1.0 4 & & 6 T
2.0 0.5 - & 6 7 8
intensidad Percepcion esfuerzo
0 Reposo
1 Esfuerzo muy débil
2 Esfuerzo débil ligero
3 Esfuerzo moderado regular
4 Esfuerzo algo fuere
5
e Esfuerzo fuere
=
)
8 Esfuerzo muy fuerte
9

s
=

Extremadamente fuarte
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Aplicacién del método NAM en el puesto separacion y obturacion de eséfago o

“traga pasto”:

FPFIEV'EHCIUN
L T

Empresa: FRIAR SA |

Evaluacion de Movimientos Repetitivos - NAM

I'.'LII'II.IH.L'-:; 3]

SEIZZCIr';-FaEl"la 02 ganato VarLndg | ASERD( |f€'56‘." Cabral |

PUI!'-E-TT?'ES‘!D?IWIM ¥ obturagon de esdfago o “tragapasto” Fl:f.h?l'| 3022 |

Iﬁl::nmpml:i&n die la Tarea en Acciones Técnicas

uirepar | | Acrienes Téerives c/Minn Desedba | camtist | | sarg | | Acianes Tetsbes o/ Mane e di | cantitsad | | Bem | | Dursbin

1 toeva herraminta rabuzce” ﬂ 1 1 ‘ﬂ s pHECOMD :] i 1 ﬂ 3

) paniciena heramania en ssdlago :I 1 1 ll ‘eolaa priciaty sobre vh‘:rm?.h ¥ Aprea pard ::] 1 z :] 3

E | PeoEbCiCna Brabuzin en @l precinkn akededor dﬂ 1 [ _ 1 ll sOFiNg @TSfag0 peoaca a raguea para :m.lj | L3 | 12 j I 3 il
4 empuia hacia arribas &l clip con la Mrlr\n-'l.l-":l T ) LJ TR precats - 1 | { :I 5

5 empufis cochific ﬂ 1 2 j oy soatsne harrarments hrabucon ;]l 1 | _' d . 3

[ resliza corle del exdfage. guarda cuchulli en '.'a:J 3 i LJ ava y extenliza :J : [2 ﬂ o

7 . larva 7 estenica harramisnias :J 3 ﬂ :JIZ los ll 5 A

Total de acciones o/ esfuarze para HIE

T tivtal ded Ciclo:

Toval de acciones cfasfosrzo para MD: E

Ll
hd

Dbasrvacionss:
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PREVERCION
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Observacion: se aplica el método NAM mediante tabla dinamica donde se cargan
los datos de las observaciones del puesto de trabajo calculando los resultados del
meétodo de forma automatica, dicha tabla es suministrada por la aseguradora de

riesgos del trabajo Prevencion ART.
Resultados del método NAM:

Nivel de actividad manual (NAM) mano derecha: 6 zona amarilla dentro de la cual se
recomienda establecer “controles generales”, acciones preventivas que incluyan la
vigilancia de los trabajadores.

Nivel de actividad manual (NAM) mano izquierda: 0 Zona verde, dentro de la cual se
cree que la mayoria de los trabajadores pueden estar expuestos repetidamente sin

sufrir efectos adversos para la salud.

Si bien el trabajador del puesto seleccionado tiene la posibilidad de realizar breves
pausas de recuperacion entre ciclos, la Res. 295/03 sefala que “si uno o0 mas de los
factores siguientes estan presentes, se debe usar el juicio profesional para reducir
las exposiciones por debajo de los limites de accion recomendados en los valores
limite del NAM”: Posturas obligadas prolongadas tales como la flexion de la mufeca,
extension, desviacion de la mufieca o rotacién del antebrazo, estrés de contacto,

temperaturas bajas, vibracion.

Para el puesto analizado, el esfuerzo se ve intensificado por factores externos al
movimiento fisiolégico (posturas forzadas y esfuerzos bruscos de mano/mufieca),
por lo que se recomienda aumentar el indice de referencia y realizar tareas de
investigacion y monitoreo para determinar eventuales acciones correctivas y

preventivas. Por lo tanto:
¢, Se puede considerar la tarea como repetitiva? La respuesta es Sl.

Nivel de Riesgo Actividad Manual: Riesgo Moderado
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Posturas Forzadas: Método RULA (Rapid Upper Limb Assessment)

i1 Ezw

Figura 1. Posiciones del brazo.

desde 20° de extensién a 20° de flexion

2 extension >20° o flexion entre 20° y 45°
3 flexién entre 45° y 90°
4 flexion >90°

Tabla 1. Puntuacién del brazo.

+1 & +1lsl
Figura 2. Posiciones que modifican la puntuacién del brazo.

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

Tabla 2. Modificaciones sobre la puntuacién del brazo.
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Figura 3. Posiciones del antebrazo.

flexion entre 60° y 100°

2 flexion < 60° 0 > 100°

+1
+1

— " —

Figura 4. Posiciones que modifican la puntuacion del antebrazo.

Si la proyeccion vertical del antebrazo se encuentra mas alla de la
proyeccion vertical del codo

+1

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

Tabla 4. Modificacién de la puntuacién del antebrazo.

»15

1 2 150 3

e

ik g

»15°

Figura 5. Posiciones de la mufieca.

Si esta en posicion neutra respecto a flexion.

2 Si esta flexionada o extendida entre 0°y 15°.

3 Para flexion o extensiéon mayor de 15°.

Tabla 5. Puntuacion de la muieca.

Figura 6. Desviacion de la mufieca.
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Si esta desviada radial o cubitalmente.

Tabla 6. Modificacion de la puntuacion de la mufieca.

102

Figura 7. Giro de la mufieca.

Si existe pronacién o supinacion en rango medio

2 Si existe pronacién o supinacién en rango extremo

Tabla 7. Puntuacion del giro de la mufieca.

1 2 3 i

10

Figura 8. Posiciones del cuello.

Si existe flexién entre 0° y 10°

2 Si esta flexionado entre 10° y 20°.
3 Para flexion mayor de 20°.
4 Si esta extendido.

Tabla 8. Puntuacion del cuello.

+1 +1

Ly

Figura 9. Posiciones que modifican la puntuacién del cuello.
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+1 Si el cuello esta rotado.

+1 Si hay inclinacion lateral.

Tabla 9. Modificacion de la puntuacion del cuello.
2 3 4

Figura 10. Posiciones del tronco.

1 Sentado, bien apoyado y con un angulo tronco-caderas >90°
2 Si esta flexionado entre 0° y 20°

3 Si esta flexionado entre 20° y 60°.

4 Si esta flexionado mas de 60°.

Tabla 10. Puntuacion del tronco.

Figura 11. Posiciones que modifican la puntuacién del tronco.

+1 Si hay torsion de tronco.

+1 Si hay inclinacion lateral del tronco.

Tabla 11. Modificacion de la puntuacion del tronco.

1 2

Figura 12. Posicion de las piernas.
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Sentado, con pies y piernas bien apoyados

1 De pie con el peso simétricamente distribuido y espacio para
cambiar de posicién

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

Tabla 12. Puntuacion de las piernas.

si la carga o fuerza es menor de 2 Kg. y se realiza intermitentemente.

1 si la carga o fuerza esta entre 2 y 10 Kg. y se levanta intermitente.
2 si la carga o fuerza esta entre 2 y 10 Kg. y es estatica o repetitiva.
2 si la carga o fuerza es intermitente y superior a 10 Kg.

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

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

Cuando la puntuacién final es 1 6 2 la postura es aceptable.

Cuando la puntuacion final es 3 6 4 pueden requerirse cambios en la tarea; es conveniente
profundizar en el estudio

La puntuacion final es 5 0 6. Se requiere el redisefio de la tarea; es necesario realizar actividades
de investigacion.

La puntuacion final es 7. Se requieren cambios urgentes en el puesto o tarea.
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Waloracion del puesto - Grupo A

(%]

Brazo
Antebrazo

Mufieca 3 Puntuacidn global
Giro mufieca 2 Grupo &

n

Lol

Actividad Muscular 0
Cargas o Fuerzas 2

Puntuacidn C 7

Waloracion del puesto - Grupo B

Cuello 3 PaAE 1 Puntuacian global
Troncao Grupo B

(%]

Actividad Muscular 0
Cargas o Fuerzas 2

Puntuacidn D B

Puntuacion final

] Se requiere el redisefio de la tarea.

Presenta SOBRECARGA POSTURAL: SI PONDERACION: 3

Ponderacioén CRITERIO

1 Cuando la puntuacion final es 1 o0 2 la postura es aceptable.

2 Cuando la puntuacion final es 3 0 4 pueden requerirse cambios en la
tarea; es conveniente profundizar en el estudio

3 La puntuacién final es 5 0 6. Se requiere el redisefio de la tarea; es
necesario realizar actividades de investigacion.

4 La puntuacion final es 7. Se requieren cambios urgentes en el puesto o
tarea.

Nivel de Riesgo Posturas Forzadas: Riesgo Moderado
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Confort Térmico:

existe «confort térmico» cuando las personas no experimentan sensacion de calor ni
de frio, es decir, cuando las condiciones de temperatura, humedad y movimiento del
aire son propicias para la actividad que desarrollan. Entiéndase por, “Percibir’ recibir
por uno de los sentidos las sensaciones externas, (sensacion de
temperatura/térmica) y por “no confortable” cuando las personas experimentan que
la sensacion les resulta inadecuada. Por lo tanto, percibir temperaturas no
confortables en el puesto de trabajo resulta un dato “subjetivo”, dado que la
sensacion de temperatura, para algunos trabajadores puede resultar favorable

mientras que para otros puede resultar desfavorable.

Confort térmico, método FANGER

La falta de confort térmico es uno de los principales factores de riesgo ergondémico y

esta intimamente relacionado con la aparicidén de trastornos musculo-esqueléticos.
Para que una determinada situacion pueda considerarse térmicamente confortable
debe cumplirse, como condicidon basica, que permita a los mecanismos fisioldgicos
encargados de la termo regulacion alcanzar el equilibrio térmico; es decir, que el
cuerpo sea capaz de equilibrar el calor ganado (de origen metabdlico o procedente
del entorno) y el calor eliminado mediante diferentes procedimientos.

Sin embargo, alcanzar el equilibrio térmico no garantiza el confort. El cuerpo
humano es capaz de equilibrar el balance térmico en situaciones en las que no
existe confort, por lo que para valorar si existe dicha sensacién deben considerarse
otros factores ambientales; por ejemplo, para que exista el confort es necesario que
la cantidad de sudor excretado o la temperatura de la piel estén situados dentro de
ciertos limites. Ademas, las situaciones de confort dependen de de la actividad que
se esté realizando. Por ejemplo, al aumentar el nivel de actividad (y por lo tanto el
consumo metabdlico) la cantidad de sudor evaporado debe crecer para mantener el
confort, mientras que la temperatura de la piel debe decrecer.

Existen diversos métodos que pretenden evaluar en qué medida se alcanza el
confort térmico en una determinada situacion, pero la mayoria de ellos no
consideran variables que en un ambiente industrial son de gran importancia como la
presencia de calor radiante, la intensidad de trabajo, etc., por lo que su utilidad en el

campo laboral es muy limitada.
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Fue P.O. Fanger (Thermal Confort, McGraw-Hill, 1973) quién elabor6 un
procedimiento que contemplaba las diferentes variables que influyen en la
valoracion del ambiente térmico en un entorno laboral. EI método de Fanger
considera el nivel de actividad, las caracteristicas de la ropa, la temperatura seca, la
humedad relativa, la temperatura radiante media y la velocidad del aire. Todas estas
variables influyen en los intercambios térmicos hombre-entorno, afectando a la
sensacién de confort.

El método de Fanger, en la actualidad uno de los mas extendidos para la estimacion
del confort térmico, calcula dos indices denominados Voto medio estimado (PMV-
predicted mean vote) y Porcentaje de personas insatisfechas (PPD-predicted
percentage dissatisfied), que indican la sensacién térmica media de un entorno y el
porcentaje de personas que se sentiran inconfortables en un ambiente determinado.
Es necesario considerar ciertas limitaciones en la aplicabilidad del método de
Fanger. El indice del Voto medio estimado (PMV) sélo deberia utilizarse para
evaluar ambientes térmicos en los que las variables implicadas en el calculo
permanecieran comprendidas dentro de los siguientes intervalos:

Tasa metabolica comprendida entre 46 y 232 W/m? (entre 0,8 met. y 4 met).
Aislamiento de la ropa entre 0 y 0,31 m? K/W (0 clo. y 2 clo).

Temperatura del aire entre 10 C°y 30 C°.

Temperatura radiante media entre 10 C°y 40 C°.

Velocidad del aire entre 0 m/s y 1 m/s.

Presion del vapor de agua entre 0 y 2700 Pa.

Nivel de Riesgo confort térmico: [determinado.

47



W

UNIVERSIDAD

FASTA

FACULTAD DE_
INGENIERIA

Estrés de Contacto: Checklist Res.886/15

LIC. EN SEGURIDAD E
HIGIENE EN EL TRABAJO

Mantener apoyada alguna parte del cuerpo ejerciendo
una presion, contra una herramienta, plano de trabajo,

maquina herramienta o partes y materiales.

El trabajador mantiene apoyada la mufieca, antebrazo,
axila o muslo u otro segmento corporal sobre una

superficie aguda o con canto.

NO

El trabajador utiliza herramientas de mano o manipula
piezas que presionan sobre sus dedos y/o palma de la

mano habil.

Si

El trabajador realiza movimientos de percusion sobre

partes o herramientas.

NO

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana
de las enfermedades mencionadas en el Art n® 1 de la

presente Resolucion.

NO
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Si alguno de estos criterios esta presente, el empleador no puede presumir que el

riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar una Evaluacion de Riesgos segun

la legislacion nacional para Argentina. Pero aqui surge la pregunta: ;cémo evaluar

el estrés de contacto?

Por lo general este factor de riesgo se evalua como una variable binaria (existe o no

existe), hay o no exposicion, cuando se valoran otros factores de riesgo, pero

desconocemos un método validado y reconocido internacionalmente por la

comunidad cientifica para medir el riesgo ergondmico que genera.
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Los métodos subjetivos se centran en el analisis de la respuesta fisica de los
trabajadores involucrados en las tareas mediante la evaluacion subjetiva de los
esfuerzos y la incomodidad durante la ejecucion de la tarea, mientras que los
meétodos objetivos se basan en la observacion directa de los usuarios y el analisis
de tareas, a través del cual los expertos evaluan las posturas asumidas paso a paso
y proporcionan una evaluacion objetiva de las exposiciones fisicas.

El método WERA proporciona un método rapido de deteccion de tareas laborales
para exponer los factores de riesgo fisicos asociados con los trastornos musculo
esqueléticos relacionados con el trabajo.

La evaluacion de WERA consta de seis factores de riesgo fisico que incluyen
postura, repeticion, esfuerzo de fuerza / fuerza, vibracion, estrés de contacto y
duracién de la tarea, que involucra 5 partes principales del cuerpo: hombros,
mufecas, espalda, cuello y piernas, (Abd Rahman, Abdul Rani y Rohani, 2011).
Evaluacion del Estrés de Contacto con el Método WERA

El uso de herramientas manuales esta relacionado con muchos trastornos
traumaticos acumulativos de la extremidad superior (Chaffin et al., 2006).

La fuerza de contacto para un tamafo de mango dado puede expresarse como
lineal

combinacion de fuerzas de agarre y empuje, donde la contribucion de la fuerza de
agarre es considerablemente mayor que la de la fuerza de empuje (Welcome et al.,
2004), Brookham y col (2010) han sugerido que, para reducir los niveles riesgosos
de activacion del trapecio inferior, en tareas ligeras de herramientas manuales como
la perforacion, debe realizarse a una elevacion neutral y una rotacion interna de -45
°, 0 para activaciones ligeramente mas altas

pero sigue siendo de bajo riesgo a 60 ° de flexién del hombro y -45 ° de rotacion
interna.

Un estudio realizado por Woon et al (2008) sobre los efectos del radio del filo de la
herramienta en el contacto de friccion, descubrié que el estancamiento del flujo
durante las separaciones de material podria atribuirse al contrapeso de los
componentes de contacto de corte.

La distribucion de la presion y la fuerza de contacto en la interfaz de la manija en
funcion del tamano del mango podria conducir al avance del conocimiento sobre el

tema del tamafo del mango (Aldien et al., 2005).
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Para las tareas de comprension, los resultados indican que el tamafo de la mano es
critico cuando el requerimiento de fuerza externa es constante, mientras que existe
una interaccion entre el tamafo de la mano y la fuerza cuando varia (Hall, 1997).

El método WERA establece para el puntaje del estrés por contacto una clasificacion
de 3 niveles de riesgo diferentes que son:

Nivel de Riesgo Bajo: para la no utilizacién de herramientas manuales.

Nivel de Riesgo Medio: para la forma suave o redonda del mango de herramienta.
Nivel de Riesgo Alto: para el uso de un mango de herramienta o borde duro/a o
afilado/a o sin un mango de herramienta.

Hasta que se establezcan nuevos criterios reconocidos internacionalmente y en el
marco legal vigente para Argentina, los criterios desarrollados en este documento,
sumados a los establecidos en la Resolucion 886/15 SRT en la Planilla 2.1 de los
Protocolos de Ergonomia son aquellos que el profesional con conocimientos en
ergonomia podra considerar para evaluar el factor de riesgo ergonémico de Estrés

de Contacto en Argentina.

Nivel de riesgo estrés de contacto: Moderado
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Planilla 1 de la Resolucién SRT 886/15 con los resultados de niveles de riesgos
disergonémicos 1 (W@l )=tolerable; 2 (amarillo)= Moderado; 3 (f8jd)= No tolerable.

RAZON SOCIAL: FRIAR S.A Cl1U: 31138
DIRECCION DEL ESTABLECIMIENTO: Hipélio Irigoyen 298

AREA Y SECTOR DE ESTUDIO: Faena

PUESTO DE TRABAJO: separacion yobturacion de eséfago

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO ESCRITO: SI

NOMBRE DEL TRABAJADOR/ES: Consultar némina con RRHH

MANIFESTACION TEMPRANA: S|

Tiempo de
Tareas habituales del Puesto de Trabajo exposicion Nivel de riesgo
del factorde
riesgo
Factor de riesgo de la jornada (Horas) Tarea 1 Tarea 2
habitual de trabajo : i i
) Tarea 1: Separar es6fago de Tarea 2 c.oIocarprecmtf)ocllpy
) empujar con herramienta
traquea con herramienta .
manual hasta union de esofago
manual i
y estomago

A- LEVANTAMIENTO Y DESCENSO No presente No presente _ _ _
B-EMPUJE/ARRASTRE No presente No presente _ _ _
C-TRANSPORTE No presente No presente _ _ _
D-BIPEDESTACION Presente Presente 8 (variable) ;
E-MOVIMIENTOS REPETITIVOS Presente Presente 8 (variable) 2 2
F-POSTURAS FORZADAS Presente Presente 8 (variable) 2 2
G-VIBRACIONES No presente No presente _ _ _
H-CONFORT TERMICO Presente Presente 8 (variable) Medir Medir
I1-ESTRES DE CONTACTO Presente Presente 8 (variable) 2 2

Nivel no tolerable, se deberan implementar medidas correctivas y/o preventivas en
forma inmediata, con el objeto de disminuir el nivel de riesgo.

Nivel moderado, se deberan implementar medidas correctivas y/o preventivas para
proteger la salud del trabajador.

Nivel tolerable, no se considera necesaria la implementacion de medidas
correctivas y/o preventivas para proteger la salud del trabajador.
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2. Riesgo de cortes con cuchillo.

Un gran porcentaje de accidentes producidos en el sector carnico son atribuibles a cortes
ocasionados principalmente por cuchillos y otras herramientas cortantes. Esto conlleva una
pérdida de dias de baja por accidente, ademas del gasto ocasionado para las empresas al
que habria que afadir gastos por sustituciones, indemnizaciones, productividad. La
eliminacion del riesgo en el origen solo seria posible con la automatizacioén de la tarea,
pero es sabido que resulta inevitable la intervencién de un trabajador experimentado ya

gue se considera una tarea casi artesanal.

Esta perspectiva nos hace plantearnos la efectividad de las medidas tomadas hasta ahora

en el puesto de separacion y obturacidén de esofago en faena.

El trabajador del puesto llamado separacién y obturacion de eséfago o “tragapasto” utiliza
un cuchillo marca Boker Arbolito de 17,5cm de hoja y un largo total de 30,5cm para realizar
cortes sobre el animal vacuno que esta siendo procesado. Dispone ademas de una chaira
marca Arbolito que sirve para asentar o activar el filo del cuchillo y una piedra de doble faz
de 200mm compuesta en parte de 6xido de aluminio gris marca Bremen para afilar el

cuchillo.

G 20,8 om

En la evaluacion del riesgo de corte con cuchillo en el puesto seleccionado, se tuvieron en

cuenta los controles operativos adoptados por la empresa Friar, los cuales son:

= Uso obligatorio de guantes anti-cortes: Politica de uso obligatorio de guante
anticorte de todos los puestos que manipulan cuchillo, utilizado en la mano contraria
gue manipula dicha herramienta de trabajo.
Guante marca Prentex, tejido PEFV1 de maxima resistencia al corte compuesto por
fibras Spectra®. Este hilado representa alta resistencia al corte, consiste en un hilo
de fibra de vidrio de alta resistencia a la traccion, envuelto con un hilado de
polietileno de alta concentraciéon molecular, es 10 veces mas resistente a la traccion

que el acero (ficha técnica en anexo). Este guante protege toda la mano hasta la
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altura de la mufieca. Por encima del guante anticorte y por cuestiones sanitarias,

utilizan un guante de material acrilonitrilo color verde marca Mapa.

T Y7

.“

0®

Controles administrativos: capacitacion en manejo seguro de cuchillos mediante
instructivo INS-PD10-002 el cual se adjunta en el anexo del presente proyecto y
sefalizacion del riesgo y la obligatoriedad de uso del elemento de proteccién
personal.

_ OBLIGACION
IATENCION! UTILIZAR GUANTES

RIESGD DE CORTE ANTICORTES
EM LAS MANDS

A pesar de estas medidas adoptadas por la empresa, considero que el riesgo no
esta controlado, la evaluacién arroja un resultado significativo debido a la exposicion
del antebrazo contrario al que sostiene el cuchillo a cortes por los movimientos
propios que debe realizar el trabajador al cortar el eséfago del animal. Como lo
mencionamos, el guante anticorte solo protege las manos hasta la altura de la

mufeca del trabajador.

Resultado: nivel de riesgo Significativo
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3. Riesqgo de caida de objetos

En el proceso de faena de ganado vacuno del frigorifico Friar existe el riesgo de caida de
objetos por desplome, debido a que el animal faenado cuelga de roldanas que disponen de
ganchos que pasan por el tenddn de sus patas traseras, es decir que el vacuno cuelga de
cabezas y se desplaza por un riel a lo largo de todo el proceso va pasando por los distintos
puestos de trabajo para que el operador intervenga, esto incluye también el puesto

separacion y obturacion de eséfago o traga pasto.
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En la evaluacién del riesgo de caida de objetos o materiales por desplome o
desprendimiento en el puesto seleccionado, se tuvo en cuenta los controles operativos

adoptados por |

control.

objetos.

a empresa Friar, ellos son:

Control de ingenieria: se realiza el mantenimiento de roldanas y rieleras de manera

periddica pero no se pudo constatar que lleven registro documentado de dicho

80,

-la

210

Control administrativo: se sefaliza en el sector con carteleria el riesgo de caida de

" ATENCION |

CAIDADE OBJETOS

MIRE ARRIBA
ANTES
DE PASAR

Uso de elementos de proteccion personal: uso de casco protector marca Libus
modelo Milenium (ficha técnica en anexo) y botas de PVC marca Pampero modelo

Jobmaster Il con puntera de acero (ficha técnica en anexo).
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Considero que el riesgo no esta controlado, no se puede demostrar seguimiento
documentado del mantenimiento preventivo de roldanas y rieleras. Ademas, en
aquellos tramos del proceso de faena donde no dispongan de noria mecanica para
el movimiento de animales colgados, se debera evaluar la implementacion de
protecciones mecanicas para evitar la caida o desprendimientos de roldanas desde
los rieles de transporte.

Resultado: Riesgo Moderado

4. Riesgos por exposicion a ruido

En el tema 2 del presente proyecto final integrador, desarrollaremos el tema Ruido en el
sector Faena en profundidad. Respecto al riesgo de exposicion a ruido identificado en
el puesto seleccionado (separacion y obturacion de eséfago o traga pasto) realizamos
una breve descripcion del riesgo junto a la medicion y analisis puntual del puesto de

trabajo donde se identificaran las posibles fuentes generadoras de ruido.
El Decreto reglamentario 351/79 en su capitulo 13 establece:

Art. 85 - En todos los establecimientos, ningun trabajador podra estar expuesto a una

dosis de nivel sonoro continuo equivalente superior a la establecida en el Anexo V.

Art. 86 - La determinacion del nivel sonoro continuo equivalente se realizara siguiendo

el procedimiento establecido en el Anexo V.

Art. 87 - Cuando el nivel sonoro continuo equivalente supere el ambito de trabajo la
dosis establecida en el Anexo V, se procedera a reducirlo adoptando las correcciones

que se enuncian a continuacion y en el orden que se detalla:

= Procedimientos de ingenieria, ya sea en la fuente, en las vias de transmisién o en el
recinto receptor

= Proteccién auditiva al trabajador.

= De no ser suficientes las correcciones indicadas precedentemente, se procedera a

la reduccién de los tiempos de exposicion.

Art. 88 - Cuando existan razones debidamente fundadas ante la autoridad competente

que hagan impracticable lo dispuesto en el articulo precedente, inciso 1), se
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establecera la obligatoriedad del uso de protectores auditivos por toda persona

expuesta.

En el sector faena de ganado vacuno del frigorifico Friar se puede percibir un ruido
constante durante todo el proceso, a simple vista se puede identificar que las posibles
fuentes de ruido pueden estar relacionadas con la ventilacién del sector, equipos o
herramientas neumaticas que utilizan aire a presién para funcionar, ruidos propios del

choque de metales (acero inoxidable mayormente) presente en todo el sector.

A continuacion, se realiza una medicion puntual en el puesto separacién y obturacion
de esofago utilizando lo establecido en el protocolo para la medicién de nivel de ruido
en el ambiente laboral Resolucion 85/12 de la Superintendencia de riesgos del trabajo
para analizar los resultados y compararlos con limites de exposicién que determina la

legislacion vigente, Resolucion 295/03 Anexo V.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

dB: Decibeles. Magnitud fisica que expresa el nivel de presién sonora. El oido humano
no percibe igual las distintas frecuencias y alcanza el maximo de percepcion en las
medias, de ahi que, para aproximar mas la unidad a la realidad auditiva, se ponderen
las unidades en diferentes tipos de escalas. Las mas utilizadas en el ruido industrial son
la escala de ponderacion Ay C, siendo la primera apta para niveles de ruido continuo y

la segunda para ruidos de impacto.

dBA: Decibeles ponderados en escala de ponderaciéon A.
dBC: Decibeles ponderados en escala de ponderacion C.
NRED: Nivel de ruido equivalente a una jornada de 8 horas.

Dosis: Se define como dosis de ruido a la cantidad de energia sonora que un trabajador
puede recibir durante la jornada laboral y que esta determinada no sélo por el nivel
sonoro continuo equivalente del ruido al que esta expuesto sino también por la duraciéon
de dicha exposicién. Es por ello que el potencial de dafio a la audicién de un ruido

depende tanto de su nivel como de su duracion.

Nivel pico: maximo nivel de ruido medido.

57



N\ | UNIVERSIDAD  pacuLTAD DE LIC. EN SEGURIDAD E
@1 I‘;\S l ‘\ INGENIERIA HIGIENE EN EL TRABAJO

Protocolo medicion de ruido en el puesto seleccionado:

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

Razdn Social: FRIAR SA

Direccion: HIPOLITO IRIGOYEN 298

Localidad: RECONQUISTA

Provincia: SANTA FE

C.P.: 3560 C.U.L.T.: 30504005085

Datos para la medicion
Marca, modelo y niumero de serie del instrumento utilizado: Dosimetro 3M, EDGE, ESJ0200¢

Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizado en la medicion: 19/01/2022

Fecha de la medicion: Hora de inicio: Hora finalizacion:
14/03/2022 07:45 am 07:50 am

Horarios/turnos habituales de trabajo:
Sector faena Friar Sa turno de 05hs a 14hs

Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo.
Proceso de faenado vacuno dentro de un recinto cerrado, con ventilacion forzada. Se
procesan 850 cabezas por turno

Documentacion que se adjuntara a la medicion

Certificado de calibracion.

Plano o croquis.
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL
Razon social: FRIAR SA C.U.L.T.: 30504005085
Direccion: HIPOLITO IRIGOYEN 298 |Loca|idad: RECONQUIS‘IC.P.: 3560 Provincia: SANTA FE
DATOS DE LA MEDICION
Tiempo de Caracteristicas | IMPULSO O Cumple
p' e ) generales del [DE IMPACTO ) conlos
exposicion | Tiempo de . . . . Nivel de
. . L ruido a medir | Nivel pico de - valores de
Punto de Puesto / Puesto tipo / del integracion . . presién Resultado . ‘i
. Sector .. . . (continuo / presion L Dosis (en | exposicion
medicion Puesto movil trabajador | (tiempode | . . . aclstica |delasuma . L
(Te,en | medicion) intermitente / acustica intearado de las porcentaje diaria
hor:as) de impulso o | ponderado C 9 fracei %) permitidos?
de impacto) | (LC pico, en (LAZ%Xe en| fracciones (S1/NO)
dBC) )
Separado y
1 Faena de ganado vacuno obturado de 8 3 min continuo 120,1 93,7 7,446 744,6 NO
esoéfago
Informacién adicional:
EL RUIDO DE IMPACTO ESTA RELACIONADO CON LOS EVENTUALES GOLPES METALICOS CARACTIRISTICOS DEL PROCESO, POR EJEMPLO AL DESPLAZARSE
LAS ROLDANAS POR RIELES METALICOS.
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon social: FRIAR SA

C.U.LT.: 30504005085

Direccion: HIPOLITO IRIGOYEN 298

| Localidad: RECONQUISTA

|C.PA: 3560 Provincia: SANTA FE

Analisis de los Datos y Mejoras a Realizar

Conclusiones.

Recomendaciones parta adecuar el nivel de ruido a la legislacion vigente.

Se llega a la conclusién de que la medicion realizada en el puesto separaciony
obturacién de eséfago en el sector faena del frigorffico Friar Sa, arroja un
resultado cuyo valor esta por encima de lo estabelcido en la legislacion vigente
respecto a los limites de niveles de ruido en el ambiente laboral.

Continuar proveyendo elementos de proteccion auditiva a los operarios que
realicen sus actividades en los distintos sectores de la empresa.

Evaluar alternativas de ingenieria, para las fuentes generadoras de ruido, que
permitan reducir los niveles de ruido actuales.

Es importante que el personal expuesto se encuentre capacitado sobre el uso
correcto del protector auditivo, sobre el cuidado que debe brindar al Elemento
de Proteccidn Personal y sobre los riesgos a los que se encuentra expuesto en
caso de no utilizarlo o utilizarlo incorrectamente.

Realizar controles periddicos al personal sobre su estado de audicién. Controles
meédicos periodicos.
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La Resolucion 295/03 en su anexo V establece:
Ruido continuo o intermitente

El nivel de presion acustica se debe determinar por medio de un sonémetro o dosimetro
que se ajusten, como minimo, a los requisitos de la especificacién de las normas
nacionales o internacionales. El sondmetro debera disponer de filtro de ponderacién
frecuencial A y respuesta lenta. La duracion de la exposicion no debera exceder de los

valores que se dan en la Tabla 1.

Estos valores se aplican a la duracion total de la exposicion por dia de trabajo, con
independencia de si se trata de una exposicion continua o de varias exposiciones de
corta duracion.

TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO"

Nivel de presion

Duracion por dia acustica d8A"

Horas 24 a0
16 82

8 B85

2 a

ul

Minutos 30 a7
15 100

750 A 10

75 A 10
1824 100

054 A 112

Segundos A 28,12 15
14 .06 118

7,03 21

3.52 124

TABLA

Valores limite PARA EL RUIDO"

Nivel de presion

Duracion por dia acustica dBA*
1.78 127
088 130
044 133
022 136
on 136

No ha ds haber exposic
pico C ponderado de 140

nes a ruido continua, ntermitents o de mpacto por sncima de un nivel

* El nivl de presion acustica en decbeles (0 decibelics) se mide con un sontmetro, usando o
filtro de ponderacion frecuencial A y respussta enta

\ Limitado por fa fuente de ruido, no por control administrativo También s& recomienda utilizar un
dosimatro o medidor de intsgracian de nivel sonoro para sonidos por encima de 120 deabeles

El limite para una exposicion a ruido continuo o intermitente es de 85dBA para una
jornada de 8 horas de trabajo. En resultado de la medicion de ruido en el puesto
separacioén y obturacion de eséfago en el sector faena es de 93,7dBA, por encima de

los que establece la legislacion.
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En la evaluacién del riesgo de exposicidn a ruido en el puesto seleccionado se tuvieron en

cuenta los controles operativos adoptados por la empresa Friar, ellos son:

= Control administrativo: en el sector faena existe carteleria informando la
obligatoriedad del uso del elemento de proteccidon personal. Ademas, se pudo
constatar capacitaciones realizadas en el sector respecto al riesgo de ruido y uso
del elemento de proteccion personal auditivo, pero no se pudo corroborar
capacitacion reciente del operario que ocupa el puesto de separacion y obturacion
de esofago.
Para dicha capacitacioén utilizan como material informativo un documento propio de
la empresa bajo la codificacion MSySO — P21 — 002 que figura en el anexo al
presente trabajo.
Otro control administrativo es la vigilancia médica mediante controles periddicos
realizados a los trabajadores expuestos al riesgo de ruido, en este caso se realizan
audiometrias, entre otros examenes, gestionadas a través de la aseguradora de

riesgos del trabajo que posee la empresa.

= Uso obligatorio de protector auditivo: la empresa estandariza la compra de
protectores auditivos en una sola marca y modelo (Libus endoaurales y tipo copa),
en el puesto analizado utilizan protectores endoaurales marca Libus Dispenser

Detectable modelo Quamtum NRR 26 decibeles (ficha técnica en anexo).
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Considero que el riego de exposicion a ruido laboral en el puesto de trabajo
seleccionado no esta controlado. Si bien se pudo comprobar que el trabajador utiliza
la proteccidn auditiva correspondiente, el nivel sonoro medido en el puesto
separador y obturacion de eséfago esta por encima de los estipulado en la
Resolucién 295/03 anexo V para ruido continuo o intermitente. No se pudo
comprobar fehacientemente que la empresa haya realizado un célculo de
atenuacion del tapon endoaural Libus en comparacion con el nivel de ruido medido
en el ambiente laboral del puesto seleccionado para determinar efectivamente si la
proteccion es la adecuada. No se pudo comprobar la existencia de capacitacion al
trabajador del puesto separacion y obturacién de eséfago en faena vacuna respecto
a la exposicion a ruido y a los controles aplicables para dicho riesgo, por lo que no
podemos asegurar que el trabajador haya sido informado respecto a las
consecuencias reales de la exposicion a ruido y al correcto uso de los protectores
auditivos para atenuar el mismo. Ademas, no se pudo constatar que se realicen
controles de ingenieria orientados al control o atenuacion del ruido ambiental
generado en las fuentes, como por ejemplo en extractores y forzadores mecanicos

de aire dispuestos en el sector.

Resultado: Riesgo Moderado

5. Riesgo Biolégico: Brucelosis — Covid19

El primer riesgo biolégico identificado en el puesto de trabajo seleccionado esta
relacionado con la exposicion a una enfermedad profesional llamada Brucelosis

(contacto con animales que pueden tener la enfermedad).

La brucelosis es una zoonosis, su presentacion en humanos esta relacionada
intimamente con la enfermedad en animales domésticos. La enfermedad se asocia mas
frecuentemente al sexo masculino, entre los 30 y 40 afios y en poblacion rural, asi

como en veterinarios, laboratoristas, trabajadores de frigorificos y peones de campo.

Presenta dos patrones epidemioldgicos; patrén urbano-alimentario, por consumo de
leche y quesos no pasteurizados y patron rural-laboral, por exposicion profesional al
ganado infectado o sus productos, sea por contacto o inhalacion. En este caso tiene
una cierta tendencia estacional, generalmente ocurre en primavera y verano, que es el

periodo de reproduccion de los animales.
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La Brucelosis tiene afinidad por los tejidos de los érganos reproductivos, en
consecuencia, los mamiferos sexualmente maduros o en estado de prefiez son mas

susceptibles a la infeccién.

Los animales infectados eliminan las bacterias después de un aborto o de un parto, asi
como a través de la leche, secreciones vaginales, semen, sangre, orina y heces,
contaminando pastos, agua y el medio ambiente. De esta forma se completa el ciclo
infeccioso, asegurando la contaminacion de otros animales y la persistencia del germen
en la naturaleza. En el ambiente, pueden sobrevivir y mantener la capacidad infectante
durante periodos variables de acuerdo con las condiciones del medio en el que sean

eliminadas.

Ciclos d'évl contagio y de los efectos de la brucelosis

ML

| B —— L=/

Las vias de transmision al humano:

Contacto: de piel 0 mucosas con tejidos de animales infectados o sus productos como
ganglios, sangre, orina, semen, secreciones vaginales, fetos abortados y en especial
placentas. Este mecanismo es el mas frecuente en el medio rural y puede llegar a ser el
responsable del 60%-70% de todos los casos registrados. Afecta a trabajadores
rurales, veterinarios, matarifes y ganaderos, aunque también puede afectar a

trabajadores de laboratorio o de servicios de salud.
Ingestion: de alimentos no pasteurizados de origen animal, como leche y sus derivados

(quesos, crema, manteca, helados) y en menor medida carnes poco cocidas (la carga

bacteriana en el tejido muscular animal es baja).

Inhalacioén: de polvo en los lugares contaminados donde hay animales infectados, como
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establos, mataderos, salas de recepcion de leche, camiones jaula para transporte de

ganado, etc.

Inoculacién: de material infectado-contaminado por Brucella. Este tipo de transmision
afecta fundamentalmente a veterinarios, matarifes y personal de laboratorio. También
se ha descripto la enfermedad por auto inoculacién accidental de vacuna de Brucella

abortus, de uso en medicina veterinaria.

Perinatal: por via transplacentaria, por la ingestion de leche materna o por la exposicion

a sangre, orina o las heces de la madre infectada durante el parto.

Los sintomas de la brucelosis incluyen fiebre intermitente o irregular de duracion
variable, dolor de cabeza, debilidad, sudoracion, escalofrios, adelgazamiento y dolores

generalizados.

En la evaluacién del riesgo de exposicion a agentes bioldgicos (brucelosis) en el puesto
seleccionado se tuvieron en cuenta los controles operativos adoptados por la empresa

Friar, ellos son:

= Control administrativo: la actividad frigorifica esta regulada por SENASA
Servicio Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria es un organismo
descentralizado, con autarquia econémico-financiera y técnico-administrativa
y dotado de personeria juridica propia, dependiente del Ministerio de
Agricultura, Ganaderia y Pesca, encargado de ejecutar las politicas
nacionales en materia de sanidad y calidad animal y vegetal e inocuidad de
los alimentos de su competencia, asi como de verificar el cumplimiento de la
normativa vigente en la materia.
En la entrada de transportes con animales vacunos al establecimiento, la
empresa controla documentacion de condicidén obligatoria exigidas por
SENASA Servicio Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria, el
Documento de Transito Electrénico o D.T.E es una documentacion que
permite disponer en tiempo real de informacién para la toma de decisiones y
el seguimiento de programas sanitarios. Mejora los procesos de vigilancia

epidemioldgica, prevencion, control y erradicacion de enfermedades.
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Esto significa que el Establecimiento Friar dispone de datos de la trazabilidad
de los animales que ingresan para ser faenados, dentro de esta informacion
se encuentra la vacunacion obligatoria contra la Brucelosis.

De todas formas, este control no garantiza que el 100% de los animales que
ingresan al frigorifico estaran libres de Brucelosis ya que pueden darse casos

de no efecto de la vacunacién o errores operacionales en la inoculacion de

los vacunos.
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DTE seccion vacunaciones

= Control Administrativo: vigilancia médica mediante controles periédicos
realizados a los trabajadores expuestos al agente de riesgo Brucelosis, en

este caso se realizan analisis clinicos como la Reaccion de Huddleson que es
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una reaccion de aglutinacion rapida en placa. Se enfrentan cantidades
decrecientes del suero a investigar con cantidades constantes de antigeno y
se observa la presencia o no de aglutinacién. Dichos examenes médicos
periddicos se gestionan a través de la aseguradora de riesgos del trabajo que
posee la empresa una vez por aio. Ante la deteccion de casos positivos de
brucelosis la empresa Friar en conjunto con su aseguradora de riesgos del
trabajo toman todas las medidas necesarias para su tratamiento y

prevencion.

El segundo riesgo biologico identificado en el puesto de trabajo es la posibilidad de

contagio de Covid19.

Los coronavirus son una familia de virus que pueden causar enfermedades en animales y
en humanos. En los seres humanos pueden provocar infecciones respiratorias que van
desde un resfrio comun hasta enfermedades mas graves, como el sindrome respiratorio de
Medio Oriente (MERS) y el sindrome respiratorio agudo severo (SRAS-SARS).

Actualmente nos encontramos ante una pandemia (epidemia que se propaga a escala
mundial) por un nuevo coronavirus, SARS-CoV-2, que fue descubierto recientemente y

causa la enfermedad por coronavirus COVID-19.

Se transmite de una persona a otra a través de las gotas procedentes de la nariz o la boca
que salen despedidas cuando la persona con el virus tose, estornuda o habla. Otra
posibilidad es por contacto con manos, superficies u objetos contaminados.

Los sintomas mas habituales de la COVID-19 son: Fiebre - Tos seca — Cansancio. Otros
sintomas menos frecuentes: Pérdida del gusto o el olfato - Congestidon nasal - Conjuntivitis
(enrojecimiento ocular) - Dolor de garganta - Dolor de cabeza - Dolores musculares o
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articulares - Diferentes tipos de erupciones cutaneas - Nauseas o vomitos — Diarrea -

Escalofrios o vértigo.

En la evaluacién del riesgo de exposicidn a agentes bioldgicos (contagio de Covid-19)

en el puesto seleccionado se tuvieron en cuenta los controles operativos adoptados por

la empresa Friar, ellos son:

Uso de Elementos de proteccion personal: La empresa hace obligatorio el
uso de barbijo o tapaboca para disminuir la probabilidad de contagio de
covid-19 entre sus trabajadores. Lo establece en el protocolo interno y en
carteleria informativa distribuidas por todo el establecimiento.

Control Administrativo: la empresa Friar cuenta con un protocolo exclusivo
sobre el Coronavirus, en el cual se detallan definiciones, sintomatologia y
todas las medidas preventivas que se toman a diario y las acciones
correctivas ante la deteccion de casos positivos de Covid-19. El protocolo de
actuacion frente al coronavirus Friar DOC-P5-010 (anexo al presente trabajo)
establece las medidas de prevencién contra la propagacién del virus, indica
qué hacer ante casos sospechosos de Covid-19 y las medidas correctivas
ante la confirmacion de casos. A continuacion, el Arbol de decision ante
casos sospechosos y positivos de COVID-19 en plantas de produccién de

alimentos:
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DDIT/ Informacion ‘ Control al Ingreso ‘
Personal i
- Fiebre >37,5°C
Evaluacion
Dpto Medico/RRHH l
FRIARSA
Entrega de nimeros para
i ¥ contactar a la autoridad sanitaria
v Realizar DDJJ
Ingreso del Personal Cuarentena Obligatoria
Personal de riesgo N
4 o
AS determina Otra consulta
aislamiento 7] medica
Si
Seguimiento
v Dpto Medico/RRHH
Nueva Evaluacion FRIARSA
Positivo Negativo

4
Establecimiento Activa Protocolo

- Evaluar contactos directos.

- Evaluar con autoridad sanitaria el

grupo de trabajo.

- Sanitizar Planta.

- Informar al personal y sus

representantes de las medidas tomadas.

A 4

Reiniciar Actividades

Teniendo en cuenta los controles operativos que dictamina la empresa para el riesgo de
exposicion a agentes biolégicos como la Brucelosis y el SARS-CoV-2, considero que, al
menos en el puesto seleccionado, no esta del todo controlado, se pudo comprobar que
no se estan cumpliendo completamente dichos controles y que faltan otras medidas de

prevencion que detallaremos mas adelante en las recomendaciones.

Se puede observar que en el sector de faena especificamente en el puesto separacion
y obturacién de eséfago el trabajador no hacia uso del elemento de proteccion personal
obligatorio como lo indica el protocolo DOC-P5-010 para minimizar el riesgo de

contagio de Covid-19.

También se observa la no utilizacion de elementos de proteccion personal para
minimizar el contacto directo con secreciones animales donde pueda encontrarse
bacterias que trasmiten la Brucelosis.

Resultado: Riesgo Moderado

69



LIC. EN SEGURIDAD E

) | UNIVERSIDAD - pacyitap DE
h T/ 1 HIGIENE EN EL TRABAJO
@! FASTA INGENIERiA

Recomendaciones para el control de riesgos identificados en el puesto separacién y

obturacién de eséfago.

Riesgo Ergonémico

Control de ingenieria: la aplicacion de la siguiente medida propuesta esta enfocada a

reducir o eliminar los factores disergonédmicos de repetitividad, posturas forzadas,

sobreesfuerzos.

Implementar sistema mecanico para realizar la tarea de separacion y obturacion de
esofago en la faena bovina del frigorifico Friar.

El objetivo es reducir o eliminar algunos factore de riesgo disergondémicos
identificados en el puesto de trabajo, con la ayuda de una herramienta mecanica
novedosa desarrollada en Francia exclusivamente para el puesto de separacion y

obturacion de esofago en la faena de ganado bovino.

Lider en el mercado francés, ubicada en La Forét 72470 Champan Francia,
TERMET trabaja desde hace afos para ofrecer productos innovadores que
respondan perfectamente a las expectativas de las lineas de sacrificio de los
frigorificos. La empresa disefia y fabrica herramientas con tecnologias avanzadas,
personalizadas y perfectamente adaptadas a los requisitos de la industria alimentaria.
Termet puede ofrecer equipos disenados a medida, todo el equipamient

es perfectamente fiable y robusto con procesos seguros € higiénicos.

El sistema Clip Air 800 es un sistema patentado de funcionamiento neumatico que

ofrece 3 principales ventajas:

Ergonomia de trabajo: el Clip Air facilita la operacion de manera significativa para el
operador disminuyendo considerablemente los factore disergondémicos presentes en

la tarea manual del proceso

Calidad de la operacién: el Clip Air asegura de que el clip o precinto dentado esta
perfectamente colocado al tope del eséfago. Con un colocador manual, no se puede

asegurar esa permanencia en el trabajo.

Higiene: evita todo riesgo de contaminacién y vine con su equipo esterilizador

correspondiente.
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Caracteristicas del clip air 800:
Longitud: 1062 mm

Ancho: 45 mm

Espesor: 240 mm

Presion neumatica utilizada: 8 bares

Consumo de aire: 8 L/ciclo
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Partes del equipo Clip Air 800
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Lista de piezas de Clip'air 800

Kit handle Screw (2+2}

VDB 1105

DESIGNATION REF. NE

£ ETE HAMDLE M00S 1
Handle W0 1

Body Vig2s 1

Switch ViI03E 1

Stud V045 1

Spring V105 1

1

dispenser VZNE 1
Silencar V2055 1
Inlet fitting V20485 1
Kit O-ring (2+2+1) V2115 1

.......

Cover RO+ Cover screw (1+4)

VIDIRO ./ V31D

1

2

Ring packing W30z 1

Shock absorber w303 1

Fiod piston assembly (1+1+2) w305 1

NOZ W30 1

Back Waor 1

Piston + seal (1+2) W30A+\"30E8 1

Kit zeal (5} Wa0g 1

Kit cowver screw [4) W all 2

SEAL RING WA 1

OZ7LE WL 1
C ETE HOC WEDD 1
Kit ook screw (8) VED2 1

R SUPLL 1
Filter regulator WEo1 1

Hose Wian2 1

Clamp collar WiE03 1

T reinforcement of dispenser VTS 1
Feinforcement of dispenser (4] VIS 1

Kit reinforcement screw (8) MTD2S i

Instalacion del equipo:

Alimentar con aire comprimido el equipo. Utilice conexiones certificadas. Compruebe

que la presion esté establecida en 8 bares

La instalacién debe estar equipada con un filtro regulador

Conecte la tuberia a la conexion V 206 del equipo.
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Operatividad:

Advertencia debe capacitarse al personal que hara uso del equipo.

La operacion debe comenzar con un corte claro en la garganta del vacuno
El eso6fago debe estar completamente separada de los tendones adyacentes sin
cortarlos.

Sacar cuidadosamente el eséfago es muy importante para un buen

funcionamiento del dispositivo.

Coloque el gancho V500 en la curvatura que forma el eséfago de manera que el

equipo Clip Air quede enganchado.
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= Coloque el extremo de la varilla V400A del Clip Air alrededor del es6fago

= Presione el interruptor V 103S para que la varilla, con ayuda del aire comprimido
empuje a lo largo del es6fago hasta el final. Este proceso se realiza sin colocar el
clip dentado o precinto y es para lograr la separacion total de todo el largo del

esofago hasta la union con el estomago.

Tenga cuidado porque en el momento del ascenso de la varilla, la tensién

puede producir una ruptura violenta del eséfago.

Liberar o soltar el interruptor V103S cuando llegue al final del canal del

esoéfago. La varilla volvera a su posicidn original.
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Luego aplique el clip o precinto dentado teniendo alrededor del eséfago, cuidado
de colocar los dientes hacia abajo, cierre y trabe el clip. Vuelva a presionar el

interruptor V 103S para hacer una segunda subida, empujando el clip hacia

arriba hasta el final.

El precinto dentado o clip sirve para obturar el canal del eséfago de forma

hermética para que los liquidos del estbmago del animal no se derramen.

La boquilla V 400 se puede quitar o desenredar del eséfago con una simple

rotacién o cortando el eséfago con un cuchillo.
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» Mientras se prepara para el siguiente animal, el Clip Air debe colocarse en su
esterilizador, simplemente insértelo en la cavidad de este.

= | afase de esterilizacidn comienza automaticamente.
= ATENCION: RIESGO DE QUEMADURAS, no coloque las manos delante del chorro ni

debajo del orificio de descarga.

Caracteristicas del esterilizador para el equipo clip Air:

Es un sistema de esterilizado por agua caliente, es exclusivo del equipo mecanico
Clip Air para la separacion y obturacion de es6fago bovino.

El esterilizador Clip Air le permite limpiar su herramienta después de cada uso.
Las 8 boquillas rocian agua caliente sobre toda la superficie util del Clip Air.

Este dispositivo esta equipado con un sensor inductivo y una valvula solenoide
controlada por un relé temporizado ubicado en una caja de control.

Longitud: 1400 mm
Ancho: 478 mm
Espesor: 568 mm

Temperatura del agua: 85°C
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En el anexo del presente trabajo se adjuntan los manuales informativos del equipo Clip Air

800 como asi también el de su equipo esterilizador.

Este dispositivo mecanico Clip Air 800 aun no ha sido utilizado en frigorifocos argentinos,
segun lo informado por el contacto de la empresa Termet en Francia, quien tiene la
esclusividad del disefio y desarrollo. Friar S.A seria una pionera en la utulizacién de esta
herramienta con ventajas ergonomicas y productivas en caso de que decidan implementar

la recomendacion.

Cabe aclarar que la importacién del equipo no deberia ser una dificultad para la empresa
Friar ya que cuenta con todos los permisos necesarios para adquirir maquinaria

desarrolladas en otros paises.

Lo mas importante es que esta herramienta elimina los facores disergondmicos del puesto:
Posturas forzadas, repetitiviad y sobreesfuerzos, y es por eso que se recomienda este
control de ingenieria como primera opcién para el tratamiento del riesgo ergonémico

identificado en el puesto de trabajo seleccionado.

Como alternativa o suplementaria al control de ingenieria respecto a la implementacion de

la herramienta mecanica Clip Air, se recominedan las siguentes medidas administrativas:

Control Administrativo: medidas de tipo preventivas en post de disminuir la probabilidad
de la aparicion de enfermedades musculoesqueléticas debido a los factores disergondémicos
presentes en el puesto de separacién y obturacion de eséfago.
= Continuar con sistema de rotacion de tareas implementado (si bien hay exposicion a
los factores de riesgo identificados, la intensidad del esfuerzo y patron biomecanico
cambian gracias a esta rotacion). Cabe senalar que la rotacion de tareas es una
medida administrativa de tipo preventivo y que no supone una solucion definitiva.
Para documentar la medida preventiva ergondmica, se recomienda la confeccién de
un instructivo donde se detallen dichas rotaciones entre un puesto de trabajo y otro,
dando informacién al trabajador sobre las ventajas de su aplicacion como asi también
con qué puesto es conveniente que haga la rotacion o cambio, luego capacitar a los
trabajadores sobre dicho instructivo.
= |mplementar rutina de streching y elongacion, se trata de una disciplina cuyo objetivo
principal es mejorar y/o preservar la elasticidad. Ganando elasticidad minimizaremos

el riesgo de lesiones puesto que las articulaciones tendran un correcto rango de
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movimiento y los tejidos estaran preparados para cambiar de estados de acotamiento
a estados de elongacion de modo adecuado.
Ademas, con esta practica se activa la circulacion sanguinea y alivian dolores
musculares y articulares, mejoran la postura y la movilidad.
Se recomienda iniciar los ejercicios con ayuda de un profesional en la materia que
indique a los trabajadores cdémo realizar correctamente los movimientos fisicos
adecuados para llevar adelante la practica de streching / estiramiento con el fin de
prevenir lesiones.

= El cuchillo que utilizado por el trabajador debe estar debidamente afilado de esta
manera disminuye la fuerza aplicada al realizar cortes. Ademas se debe vigilar el
correcto estado de empufadura para evitar o disminuir el estrés de contacto.

= Continuar con la Vigilancia médica ocupacional a través de los examenes periédicos
a los trabajadores expuestos a agentes de riesgos para prevenir y controlar las
enfermedades profesionales y los sintomas asociados a trastornos musculo
esqueléticos que puedan manifestarse de forma temprana.

=  Confort térmico, se recomienda realizar medicién de confort térmico con métodos
reconocidos y certificados, la medicion debe ser realizada por personal idoneo en la
materia. Comparar luego los resultados para tomar medidas correctivas y preventivas

Si es necesario.
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Riesgo de caidas de objetos

A los controles ya existentes que palica la empresa FRIAR SA para disminuir el riesgo de
caida de objetos en el puesto separacion y obturacién de eséfago en la faena bovian, se

recomiendan algunas medidas adicionales en busca de la emiminacion de dicho riesgo:

Control de Ingenieria: se recomienda la colocacion de “guarda riel” o planchuela metalica
ubicada lindante a todo el recorrido de la rielera por donde se desplazan las roldanas, de
esta manera si la rueda metalica de la roldana se descarrila de la rielera, ésta planchuela
de seguridad evitara su caida o desplome hacia abajo, lo que puede provocar lesiones a
los trabajadores que se ubican en la zona del desprendimiento. Esta recomendacion es de

aplicacién a todo el proceso y no solo al puesto de separacién y obturacion de eséfago.

GUARDARIEL O PLANCUELA DE SEGURIDAD
UBICADA A LO LARGO DEL RECORRIDO DE LA
RIELERA POR DONDE SE DESPLAZA LA
ROLDANA

Otra medida de ingeneira superadora que se puede implementar es la colocacion de noria
automatica en todo el proceso de faena bovina, consiste en una noria mecanica de

desplazamiento horizontal con ganchos donde cuelgan los animales faenados para su
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transporte y proceso, con desenganche automatico al final del recorrido. La cadena esta

colgada de una guia con troleys y tiene mando electromecanico con coronas.

La implemetacion de una noria implicaria una importante inversion debido a la complejidad

de su implementacion, mano de obra y costos.

Este sistema garantiza una produccién con mayor fluidez y favorece a disiminuir los

riesgos de caida de roldanas en el sistema de transporte actual ya que los ganchos en una

noria estan integrados a la misma.

Control Administrativo:

= Documentar el mantenimiento preventivo de roldanas, ganchos y rieles: La empresa
Friar S.A realiza mantenimiento a estos equipos pero de manera correctiva y no
preventiva. Se recomienda generar un documento con un cronograma de
mantenimiento preventivo de roldanas, para ello deberan identificar o codificar las
mismas para poder hacer el seguimiento y perioricidad de controles
correspondientes.

Se deja como ejemplo un modelo de registro de manteimiento:
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE ROLDANAS

‘:iiL—— N

b

Cddigo Lubricacién Cabezal | Estado Gancho Planchuela | Estado

Roldana gancho cancamo | punta rueda de
torneada fundicién

R1

R2

R3

R4

RS

R6

R...n

Referencias:

Aceptable: A (estado normal sin desvio en el estado del elemento)
No Aceptable: NA (cualquier deterioro o desvio del elemento inspeccionado)

Confecciono:
Fecha:
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Riesgo de cortes con cuchillo

En el analisis de la evaluacion de riesgos, mencionamos los controles operacionales que

aplica la empresa Friar S.A en el puesto separacion y obturacion de eséfago respecto al

riesgo de cortes con cuchillos, la evaluacién nos da Significativo, por lo que las

recomendaciones son propuestas como medidas adicionales a los controles ya aplicados:

uso de guantes de tela anticorte, capacitacién en instructivo de manejo seguro de cuchillos,

sefalizacion de obligatoriedad de utilizar los elementos de proteccion personal.

82



UNIVERSIDAD  pacutTADDE & LIC. EN SEGURIDAD E

@. l:i\S'l'A\ INGENIERIA HIGIENE EN EL TRABAJO

Control con equipos de Proteccién Personal:

Si bien a la hora de realizar controles sobre riesgos el uso de proteccion personal por parte
del trabajador debe ser la ultima opcion, se llega a la conclusién de que el trabajo con
cuchillo en este puesto requiere de la habilidad manual del trabajador y es casi imposible
implementar alguna medida de ingenieria que reemplace la mano de obra en este caso

particular.

Se recomienda como medida adicional el uso de manga anticorte de malla de acero o tela
anticorte adicionales a los guantes anticorte utilizado en el puesto, como lo especificamos
en el analisis del riesgo en el puesto seleccionado, existen ciertos movimientos en las
tareas donde se expone a cortes con cuchillo la extremidad del trabajador, el antebrazo.
Cabe aclarar que el uso de esta manga anticorte es adicional y no reemplaza al guante

anticorte utilizado como control operativo por parte de la empresa.

Se debera testear los elementos recomendados en el puesto analizado y consultar al

trabajador cual le parece mas confortable sin despreciar la maxima proteccion.

La proteccion mecanica se basa en los criterios que establece la NORMA IRAM 3607, la
cual certifica que los guantes o mangas son aptos para proteger de los diversos riesgos
mecanicos Y fisicos que pueden ser ocasionados por abrasion, corte por cuchilla,
perforacién y rasgado. Todos los productos deben contar con CERTIFICACION DE LAS
NORMAS IRAM 3607 Y 3608, con su respectivo sello de proteccidn mecanica etiquetados
en cada guante o manga anticorte. Debajo del mismo presenta cada numero que indica el

nivel de proteccion para cada riesgo mencionado anteriormente.

0 - Malo O 4 4 2

1- Regular

2 - Bueno | I_ Perforacian
3 - Muy buenao Rasgado

4 - Excelente Corte

3 - Excelente Abrasion

= Primera opcion recomendada:
Mangas o Guantes largos de malla de acero. Son confeccionados con un tejido de
alambres de acero, flexibles que se adaptan a la forma de la mano o brazo del
trabajador, ofrece una alta proteccion a los cortes por cuchillos o material cortante

manipulado.
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Caracteristicas:

v La proteccion de malla de acero inoxidable reine simultdneamente
resistencia, confiabilidad y seguridad, garantizando proteccion total contra
cortes provocados por cuchillos.

v' Especialmente pensados para seguridad total, la manga anticorte
confeccionada con tejido de malla de acero, son ergonémicas y de facil
adaptacién al trabajador.

v Las correas son ajustables mediante una hebilla con botén a presion.

Segunda opcion recomendada:
Uso de manga de tela anticorte en la extremidad contraria a la que utilizan el
cuchillo, ademas del guante de tela anticorte que ya utilizan, mangas desarrolladas

con tecnologia Diamond Dyneema.

La tecnologia Diamond Dyneema se desarroll6 inyectando microparticulas a base
de minerales que protegen el hilado y brindan una resistencia a cortes adicional a
igual cantidad de fibras. Este tipo de hilados lidera actualmente el mercado de
guantes anticorte. Son fabricados con un tipo de hilo que es mucho mas delgada
que las fibras convencionales, innovada para ofrecer un rendimiento de proteccion

contra cortes, sin refuerzos de fibra de vidrio, basalto o acero.

El resultado son guantes que se sienten como una segunda piel, pero que aun asi
ofrecen un alto nivel de proteccion anticorte. En términos relativos de peso tienen

una resistencia 10 veces mayor que la del acero y una fuerza especifica que supera
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en 40 veces a la fibra de aramida que son una clase de fibras sintéticas resistentes y
termoestables.

Cuentan adicionalmente con un tejido térmico en su interior que mejora su
desempefio al momento de manipular alimentos frios/congelados o en proceso a

baja temperatura.

§ e—=g

Caracteristicas:

Tecnologia Diamond Dyneema

Ofrece maxima proteccion contra Cortes y Punciones
Largo de 50cm o 35cm que aumenta la zona de cobertura
Tira de cierre en velcro, brinda durabilidad y ajuste seguro

v
v
v
v
v" Uso Ambidiestro
v

Calce perfecto gracias a su disefio ergonémico

Cisssnn

Almadin

. . Aramida
& Aramida

Cuanto mas alta es la resistencia de abrasién, mas alta es la resistencia anticorte
(no disminuye). La correlacion resistencia al corte/resistencia a la abrasion es un
elemento diferenciador, ya que el resto de los materiales sufren la pérdida de

resistencia al corte a mayores niveles de abrasién. No es afectado por quimicos.
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Ademas de poder trabajar en lugares con presencia de agentes quimicos agresivos,

pueden lavarse practicamente con cualquier producto, lo que facilita enormemente

el proceso de lavado y reduce su costo.

Riesgo por exposicion a Ruidos

Se recomienda continuar con los controles operativos que aplica la empresa Friar S.A

respecto al ruido: Mediciones anuales como requisito legal, sefializacion del riesgo y la

obligatoriedad del uso de proteccion auditiva.

Control de Ingenieria: Como primer y fundamental medida recomendada es la de

eliminacion del ruido en su fuente, para ello principalmente se requiere de un

analisis minucioso para detectar las mismas, por lo que se recomienda que en

proxima medicion de ruido en la empresa Friar SA se aplique este analisis de

identificacion de fuentes de ruido.

v

v

Procedimientos de ingenieria ya sea en la fuente, en las vias de transmisién o
en el recinto receptor.

Proteccion auditiva al trabajador, correcta seleccion del elemento, formacion
al trabajador respecto a su uso y cuidado

De no ser suficientes las correcciones indicadas precedentemente se
procedera a la reduccion de los tiempos de exposicion. Las acciones implican
un trabajo coordinado de los Servicios de Higiene y Seguridad y de Medicina
del Trabajo.

En la empresa FRIAR SA existen sectores en la cadena productiva donde los
niveles de ruido no sobrepasan los limites establecidos, se debera analizar la
posibilidad de que el trabajador del puesto separacion y obturacion de
esofago realice rotaciones en los puestos de dichos sectores. Esto significa
que alguien mas ocupara el puesto de obturacion de esoéfago, dénde los
niveles de ruido son altos, es por ello que el analisis debe ser en conjunto con
el dpto médico y productivo para detallar tiempos de exposicién y no

exposicion.
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Método de calculo de atenuacion de los protectores auditivos:
Se recomienda la aplicacién del Método de Bandas de Octavas, IRAM 4060-2
(1996), el cual requiere conocer los niveles de presién sonora en bandas de octava,

del ruido ambiental.

Cuando se utiliza un protector auditivo se obtiene el valor del nivel de presion sonora

efectivo ponderado A (LA"), aplicando la siguiente expresion:

f=8000H:  (Lf+Af—APTS)
LA'=10log > 10 %
f=63H:
Donde Af es la ponderacion A en cada octava y Lf el nivel de presion sonora por
octava, sin ponderar. El valor resultante de LA debe redondearse al entero mas

proximo.

Se debe tener en cuenta que no todos los seres humanos son igual de susceptibles
y que los fabricantes de EPP brindan informacion de proteccion para un 84% de la

poblacion expuesta.

Atento a ello, exigir el uso a partir de los 82 dBA es una buena medida de

prevencion.

Realizar capacitacién a los trabajadores expuestos a ruido:
Puntualmente en esta etapa del proyecto, se recomienda realizar capacitacién en el
puesto de separacion y obturacién de eséfago. Informar y formar con respecto a los
riesgos derivados de la exposicion al ruido. Los temas por comunicar deben
comprender:
v La naturaleza de tales riesgos, es decir, el origen de esta, sus consecuencias
y los sintomas iniciales de la hipoacusia.
v' Medidas tomadas para eliminar o reducir al minimo posible los riesgos
derivados del ruido.
v Los valores limite de exposiciéon y los valores de exposicién que dan lugar a
una accion.
v Los resultados de las evaluaciones y mediciones del ruido, junto con una

explicacion de su significado y los riesgos potenciales.
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v El uso y mantenimiento correcto de los protectores auditivos, asi como su

capacidad de atenuacion.

v’ Criterios para que el propio trabajador pueda detectar indicios de pérdida

auditiva.

v Circunstancias en las que los trabajadores tienen derecho a una vigilancia de

la salud y su

v finalidad.

v Practicas de trabajo seguras, con el fin de reducir al minimo la exposicion.
Juntamente con la instancia de capacitacion se recomienda sefializar la
obligatoriedad del uso de la proteccidn auditiva en aquellos centros donde se
sobrepasen los valores recomendados por el marco legal. Se colocaran sefiales de
advertencia que informen del riesgo de exposicion al ruido y que limiten el acceso a
la zona por parte de terceros. De este modo, solo estara permitido exclusivamente a
las personas que lo precisen por indole laboral y que ademas porten proteccién

auditiva.

= Se recomienda continuar con la vigilancia médica periddica:
Realizar los estudios médicos necesarios a los trabajadores expuestos a ruido y
llevar estadisticas de ello con el fin de deteccion temprana de patologias
relacionadas para asi tomar las medidas preventivas que sean necesarias. En los
sectores criticos donde el nivel de ruido medido sobrepasa altamente los limites
establecidos por la normativa, se recomienda ajustar la periodicidad de la vigilancia

meédica de 12 a 6 meses.

Riesgo por exposicion a agentes biolégicos

Riesgo moderado de contagio de Brucelosis: se realizan las recomendaciones con el fin de

reforzar las medidas preventivas que aplica la empresa, considero que la vigilancia médica
de los trabajadores y el control de vacunacion de los animales que ingresan al frigorifico
Friar SA a través de es una muy buena medida preventiva pero que no asegura que la
totalidad de los vacunos ingresados estaran libres de la enfermedad ya que pueden existir
limitaciones en cuanto al efecto de la vacuna o errores en la aplicacién de la misma,

informacion que brinda el personal veterinario de SENASA en la empresa Friar SA.
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Como se menciona en el analisis del riesgo, las formas mas comunes en que las bacterias

se propagan de los animales a las personas, en este caso la Brucelosis, son las siguientes:

o Comer productos lacteos crudos: La bacteria Brucella en la leche de animales
infectados puede contagiarse a los humanos mediante el consumo de leche,
helado, mantequilla y quesos sin pasteurizar. Las bacterias también pueden
transmitirse en la carne cruda o poco cocida de animales infectados. Esto no
tiene que ver con la actividad laboral, pero me parece importante exponerlo.

o Inhalacién de aire contaminado: La bacteria Brucella se propaga con facilidad a
través del aire. Los agricultores, cazadores, técnicos de laboratorio y
trabajadores de mataderos pueden inhalarla.

o Tocar sangre y fluidos corporales de animales infectados: La bacteria presente
en la sangre, el semen o la placenta de un animal infectado puede ingresar al
torrente sanguineo humano a través de un corte u otra herida, esto es mas
frecuente en el rubro mataderos, frigorificos.

Recomendaciones adicionales a las ya adoptadas por FRIAR SA en el puesto

seleccionado:

v Evita los alimentos lacteos sin pasteurizar. Evitar la leche, el queso y el helado
sin pasteurizar, independientemente de cual sea su origen. Si vas a viajar a otros
paises, evita los alimentos lacteos crudos.

v' Cocinar la carne por completo. Cocina un corte entero de carne hasta que
alcance una temperatura interna de 145 °F (63 °C) y déjalo reposar durante al
menos tres minutos, un punto de coccion medio. Cocina la carne molida a 160 °F
(71 °C), bien cocida. Cocina todas las carnes de aves, incluidas las carnes de
ave molidas, a 165 °F (74 °C).

v Utilizar Guantes para evitar el contacto con secreciones de animales que puedan
portar la enfermedad Brucelosis: pueden ser de nitrilo o latex descartable. Se
puede observar que el trabajador no utiliza guantes en la mano que toma el
cuchillo, solo en una mano utiliza un guante anticorte y por encima un guante
verde de acrilonitrilo.

Guantes de nitrilo o latex desechables. Certificaciones: alimentaria, virus y

quimica:
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v Utilizar mangas de PVC para cubrir brazo completo y evitar asi contacto con
secreciones del animal.
Manga descartable polietileno con ajuste por elastico 50 cm Colores: azul,

blanco, transparente.

v' Fomentar, capacitar y controlar el uso obligatorio de barbijo o mascarilla durante
el proceso. Se observa que en el puesto seleccionado al trabajador no utilizar
esta proteccion que la empresa Friar tiene como norma.

El barbijo puede ser tri capa homologado o mascarilla N95 certificada. Los
aerosoles que se pueden formar por el proceso pueden transportar la

enfermedad en caso de un animal infectado.

El barbijo o respirador N95 debe ser homologado y certificado por entidades
certificadoras habilitadas, la marca comercial es indistinta pero como Friar SA
adquiere la mayor parte de los EPP de la empresa LIBUS, entonces se

recomienda:
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Respirador para particulas N95 — 1420 PFF2 marca LIBUS
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%

Mascarilla tradicional estilo copa: Descartable. Fabricados en doble capa de alta
calidad. Resistente al aplastamiento. Durabilidad en ambientes calidos y
humedos. Clip nasal de facil ajuste con almohadilla espumada interior.
Combinable con otros equipos de seguridad, incluyendo la proteccion ocular y

auditiva.

Certificaciones: NIOSH 42-CFR-84 NIOSH

INSTRUCCIONES DE USO DEL RESPIRADOR

1. Sostenga el respirador orientado hacia 1a punta de los dedos, dejando que las tiras para la cabeza cuelguen libremente
por detras de su mano.

2. Presione al respirador firmemente contra la cara con la pieza nasal apoyada sobre el tabique.

3. Estire y ubique la banda superior arriba y sobre la parte posterior de su cabeza, Estire la banda inferior pasdndola sobre
|a cabezay coldguela debajo de sus orejas.

4. Usando ambas manos, moldee la pieza nasal metilica para darle la forma de su nariz.

5. Verificacion de ajuste:

a) Cubra el respirador con ambas manos tratando de impedir la inhalacion sin modificar su posicion.

b) Inhale con fuerza. Si detecta alguna pérdida por el sello a la cara, ajuste la posicion del respirador y/o bandas y repita el
pracedimiento.

6. Tenga en cuenta que el cumplimiento de estas instrucciones de ajuste es fundamental para un uso seguro del
respiradar,
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Mascarilla Facial Antibacterial marca LIBUS (barbijo)

Mascarilla descartable, compuesta de un cuerpo de mascara facial, con 3 capas
de estructura, una pinza nasal y dos cuerdas para los oidos. Esta disefiada para
brindar proteccion contra salpicaduras y gotas direccionadas hacia y desde el
usuario. Puente nasal, para mejorar el juste al colocarse sobre el contorno de la
nariz. Las capas interna y externa estan hechas de telas no tejidas de
polipropileno, y la capa intermedia esta hecha de tela de polipropileno sopado
por fusidon. Proteccion respiratoria contra particulas sélidas y liquidas. Uso

regular para evitar la propagacion de bacterias y virus transmitidos con esputo.

Certificaciones: EN 14683 - Tipo | BFE 95% - ANMAT PM 2712-1

PASO 1 PASO 2 PASO 3 PASO 4
I |
-~ /n
J
" ‘;;\
Tomar €l barbijo Colocar las Ajusta la ramita del Estirar la parte
desde las oregeras orejeras detras puente de la nariz plegable para que
de las orejas se extienda
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v" Uso de Proteccioén ocular en el puesto seleccionado para evitar salpicaduras de

secreciones de animales que puedan estar infectados con la enfermedad
Brucelosis. Se recomienda marca Libus ya que |la mayoria de los elementos de

proteccion personal utilizados en FRIAR SA son de dicha marca:

Antiparras New Classic marca LIBUS: Disefiado para proteger el ojo contra
golpes, impacto de particulas, polvo, chispas y salpicadura quimica. Proteccion
frontal y lateral. Diseno de lente envolvente. Vision panoramica y gran
separacion entre el ojo y el lente. Lente de policarbonato. Filtro UV.

Marco en elastémero flexible para un sello perfecto y confortable a la cara.
Puente nasal universal. Correa elastica de 15 mm con hebilla de ajuste.
Tratamiento anti empafo. Incoloro

Certificaciones: IRAM EN166.

Riesgo biolégico moderado de contagio de SARS-COV?2 identificado en el puesto: se

realizan las recomendaciones con el fin de reforzar las medidas preventivas que aplica la

empresa FRIAR SA, que consiste en el protocolo DOC-P5 010 donde detallan todas las

medidas preventivas y correctivas, asi como las instrucciones de actuacion en caso de

deteccion de sintomas compatibles con el coronavirus Covid 19.

Se pudo observar durante el analisis del puesto separacion y obturacion de esofago que

los trabajadores no hacian uso de la proteccion respiratoria como lo indica el protocolo

antes mencionado.

Se recomienda reforzar capacitacion de protocolo FRIAR SA DOC-P5-010 para
minimizar el riesgo de contagio de Covid-19, haciendo hincapié en el uso de
proteccion respiratoria y distancias de seguridad entre personas entre otras medidas

sanitarias de prevencion.
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Us3a Barbijo Mantené Us3 alcohol Evitd las
la distancia en gel aglomeraciones
de 2 metros

Estudio de costos de las medidas preventivas y correctivas recomendadas.

Se entiende por costo, el precio en dinero de una cosa y por precio, el valor en que se
estima algo, siendo el gasto, lo que produce desembolso. Durante muchos afos se ha
trabajado preferentemente con la division de costos directos y costos indirectos de los
accidentes, representados por la figura de un iceberg, habiéndose establecido como
relacion promedio, la de 1 a 4 (por cada peso de costo directo “visible”, cuatro pesos de
costo indirecto “sumergidos”), que ha sido aceptada como valida, a efectos de uniformar el
criterio de calculo. Este concepto dificultd la interpretacion y correcta diferenciacion, entre
gasto, costo e inversidn, llegandose en algunos casos, a la equivocada conclusion de que

la Seguridad fuera considerada solamente como un “gasto”.

Hoy sabemos que una Empresa para producir bienes o prestar servicios, debe considerar
una serie de costos que hagan posible su desenvolvimiento productivo. Partiendo del
principio de que el proceso productivo esta considerado como una conjuncion de Cantidad,
Calidad y Seguridad, en una sola prioridad unificada, se acepta que existe un Costo para la

Seguridad.
El costo de la seguridad esta dado por los siguientes factores principales:

v Servicios de Higiene y Seguridad en el Trabajo y de Medicina del Trabajo.

v Pdliza de Seguro obligatoria — Ley de Riesgos del Trabajo (A.R.T.)

v/ Capacitacion y entrenamiento para la Seguridad.

v" Adquisicién para la provision de Elementos de Proteccion Personal.

v' Equipos y/o Elementos vinculados especificamente con la Seguridad, incluyendo la

Proteccién contra Incendios.

<

Estudio de los Ambientes de Trabajo.

v' Examenes en Salud a cargo del Empleador.
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Y todo otro requerimiento exigido por la Legislacion vigente en la materia.
Todo lo expuesto debe tenerse en cuenta independientemente del grado o nivel de

accidentologia de la Empresa, dado que esta aplicado con sentido preventivo.

El gasto de la inseguridad esta dado por los siguientes factores principales, que se originan

con posterioridad a la ocurrencia del accidente:

v
v

<N X X

<

Jornales de los primeros 10 dias de ocurrido el accidente.

Tiempo dedicado a primeros auxilios, asistencia médica primaria y elementos
utilizados en el lugar de trabajo donde ocurre el accidente.

Reposicién de bienes y/o materiales deteriorados.

Mantenimiento por roturas o desperfectos producidos por el accidente.

Incorporacién de personal capacitado para reemplazo del accidentado.

Horas extras del personal idéneo para cubrir produccion 6 servicio faltante por
ausencia del trabajador accidentado.

Capacitacion de nuevo personal, para cubrir vacantes por ausencia del accidentado.
Y todo otro gasto que derive del accidente y se haga necesario para continuar con el

normal desenvolvimiento productivo de la Organizacion.

Las pérdidas por los accidentes estan dadas por los siguientes factores principales:

v

S X X
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<

Produccion y utilidades perdidas debido a la ausencia del accidentado, si no es
posible reemplazarlo.

Menor rendimiento temporal del lesionado, una vez que regresa al trabajo.
Menor produccion debido al menor rendimiento del nuevo trabajador.

Pérdida de venta por disminucion de produccion.

Pérdida de mercado por incumplimiento de plazos o cantidad de produccién
acordada.

Pérdida de imagen de la Empresa y /o sus productos.

Multas por incumplimiento de compromisos contraidos.

Tiempo perdido por el personal en el momento del accidente.

Tiempo para la elaboracién de la denuncia del accidente e investigacion del hecho
ocurrido.

Costas por demandas y/o juicios por la via Civil.

Y toda otra pérdida que se origine como consecuencia del accidente producido.
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Existe una equivocada idea de que los costos del accidente son cubiertos por el seguro en

su totalidad, lo que queda demostrado por la division de conceptos detallados

anteriormente, que demuestran que muchos de esos factores no son cubiertos por las

polizas y deben ser enfrentados por la Empresa asegurada. En el caso de las Empresa

Autoaseguradas, las mismas deben afrontar la “totalidad” de los conceptos. El tema de la

inversion y la redituabilidad en materia de Seguridad, debe ser encarado en las empresas

sobre aspectos puntuales, que permitan un retorno de la inversion realizada, via la

disminucion de los egresos. Diriamos que la redituabilidad por inversiones para la

Seguridad, no se calcula por aumento de ingresos, sino por la disminucion o eliminacion de

costos, gastos y pérdidas.

La redituabilidad esta dada entonces, por los siguientes factores principales:

v

Inversién en mejoras de Seguridad, fijas o moviles, que pasen a formar parte del
activo de la Empresa.

Menores costos de Alicuotas de Seguro por calificacion de la A.R.T.

Menores Costos Indirectos (4 a 1), por la inversion realizada para reducir
accidentes.

Reduccion de gastos por menor cantidad de jornales pagados por accidentes (10
primeros dias).

Menores gastos por Asistencia Médica primaria en el lugar de trabajo, cuando
ocurre el accidente.

Disminucion de egresos en la adquisicion para la provision de elementos de
proteccion personal, por inversiones que eliminen el riesgo en su fuente de origen.
Menores costos de Estudios periddicos de las condiciones ambientales, por cambios
de materias primas o mejoras en los ambientes de trabajo, que eliminen la
contaminacion.

Menores costos por insalubridad calificada, invirtiendo para la modificacién de
condiciones de los ambientes afectados.

Menores costos de Pdliza de Incendios, por inversiones para un mayor y mejor
equipamiento, formacién de brigadas internas, muros y elementos cortafuegos,
tratamientos ignifugos, etc.

Y toda otra inversion destinada a eliminar un costo, un gasto o una perdida,

producto de la Accidentologia laboral.
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Cutuli, J. A. (2018). Modelo de organizacion y gestion para la seguridad total. Instituto

Argentino de Seguridad. Recuperado de https://www.ias.org.ar

Para el analisis de costos, se cita la NTP 540 costos de accidentes de trabajo:

procedimiento de evaluacion:

La evaluacion econdémica de los accidentes de trabajo tiene como objetivo principal

conocer el coste economico de los accidentes de trabajo a través del analisis de todas las

variables que tienen una repercusion econdmica para la empresa. Una vez alcanzado este

objetivo se estara en condiciones de, conocido el coste de las medidas preventivas,

efectuar un analisis coste - beneficio que permita calcular la rentabilidad econémica de las

mismas.

« trabajadar

A cumplimantsr por &l mands dinmscio

o par o mands direcia

DEFENDENCH | CIRCIATO DEL INFORME:

PARTE DE ACCIDENTE NUM ED] ) Tralajadr

1 ¥ando drecio
) Responable Lindad SevaniDepanamanis

MEI:I:I:D JDrecooniAdenistracon

|:|-1f.1;|:u|:11r: Dlri-:itf:r-rt

O CetrtdmadunSaricis & Pravisein

| 1. AT DEL SUCESD
! Trabajador accdentiado o nvelucrada e &l modenis._
| Facha Hora

| Dimdcrigecide

| Legar del accidante: [Magaio en connla & weiomar of hewps penfdo por e acckdentado p por abos fabaadomas)

|| Propio centro de rabap [ Ceniro de rabajo de ofa empresa (] Domecibo privado

|\ Extanar ambifa urtareo o) Extenor Sembilo mo wrhang
| Tmpe paidide por & irabajader sccideniado haras

| iJ Lessones J Baja aboral [vas da baja

| Farma dei ace

| Aganio mateis
| [ 5= ¥ala de wr suceso epeciacular (Bnpale en coenfa 8l valornr &' fempo percdioo por ofros babaadones|
| Tigsn d pronfiuceiden

) Trabajo en cadena {hngake an coenfa al valorar o fempo pendide par ofres aba@danes)
0 Otres v

| Nimero de rabajadores en ¢l drea alectada por ol scodento
| Twmpo pardida gor ottos rabajadoimg Frras

| (3 Dafios matenakes
‘ Equmps:

Dafios

| [ Piedida do producikes Producio Cantdad
|

P

) Matenias primas [ Producios semilmansiormacdes [ Produces scabados ) Otres

| (3 Repercumitn sigrficativa en o process producivg
| Deserpean
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2. RELACION DE GRUPOS SALARIALES, COSTE HORARIO MEDIO ¥ COTIZACION A LA SEGURIDAD
SOCIAL

Grupo salarial Coste horario Cotizacion Seguridad Social {ptasidia)

[ i
[2 | |
4 | |
[« ] |
5] |
[6 | |
[7] |

3. VALORACION ECONOMICA DE LOS COSTES SALARIALES DIRECTOS

A cumplimentar por
Direccién | Administracién

|
[
l
|
|
I
|

A) Twempo perdido por el irabajador accidentado + tiempo perdido por otros trabapdores =

B) Coste medio trabajadores implicados =

A cumplim. por el
Coordin. | Servicio
de Prevencidn

C) Costes salariales directos (& x B) =

4, VALORACION ECONOMICA DE LOS COSTES DE SEGURIDAD SOCIAL
[ Durante el pepodo de baja, el trabajador cobra el salario infegro

A) Dias de baja x 25% salano frab. -

B) Dias de baja x colizacién dia =

A cumplimentar por
Direccidn /
Administracién

C} Costes Seguridad Social (A + B) =

5. VALORACION ECONOMICA DE LOS DANOS MATERIALES

.s A) Equipos, estructuras, vehiculos, maquinas. instalaciones, herramientas, etc.
;i 2 Reparacion intema (valor piezas repuesio)
E i Reparacion extemna {impone factura)

-

i i ;“ Reposicion {tener en cuenta amortizacidn)
! E ‘E Valor residual (si Io hubiera)
B) Productos  Cantidad Coste unitano =

) Total costes por dafos materiales (A + B) =

6 VALORACION DE LOS COSTES SALARIALES INDIRECTOS
Identificacion

Tiempo perdido Coste horario Total coste

| 1
[ I
| i
| I
| |

A cumplimentar por el
Coordinador / Servicio de
P

Total costes salariales indirectos {ZTotal coste) =
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7. VALORACION ECONOMICA DE LA PERDIDA DE NEGOCIO O DEL INCREMENTO DEL COSTE DE
PRODUCCION

J Repercusion significativa en el proceso productive ) Parada de la produccion Horas extras

A cumpl. por
Resp. UniJ

A Confratacion de sustitulos A Subcontratacion de la tarea  Repercusion econdmica:

8. VALORACION DE LOS COSTES INTANGIBLES
CUALITATIVA  CUANTITATIVA

Alta Media Baja
[ Detenoro de fa : ;
HMBGEN oo cesmees e . 4 4 4
[ Pérdida de
TR Y i kK S

J4 d 4

Administracién

A cumplimentar por
Direccién /

[ Disminucion de la ,
O Q Qo

Valoracidn econdmica (ZCuantitativa) =

9. COSTES GENERALES

[ Material primenos
- T TGRS oL TSR AP L S v 00 P PO PR OV e T

[ Traslado
FCCHIBIMEIOD ... e e ryemmmermrr e sy e rrr s e ey e oo FR e e R R TSR

' Honcranos
Profesiomales ...

1 Sanciones, multas, procesos

[ Alguler de
IO I i i e b S

IJ Gastos administrafivos de contratacion de sustitulos
J Dafios a terceros (no asegurados o frangquicias) ...

a

Total costes generales =

A cumplimentar por el Coordinador |
Servicio de Prevencién

10. TOTAL COSTE DEL

Figura 1. Modelo de evaluacién de los costes de accidentes @ incldentes.
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Luego de completar las planillas para la determinacidn del costo del accidente de trabajo,

se realiza el analisis de costo beneficio de las medidas preventivas a implementar.

Cuadro, con valores ficticios a modo de ejemplo (NTP 540):

INGRESOS GASTOS

tl.'.k:.t!lﬁl!-l salanales direclos [ 30,000, ;rEJh'th. penmetrabes | 59,000,
[ Costes de Segundad Social | 76935, |Accin formativa | 84500,
;D:i\m malenales. | e4000
| Costes salanates indrectos % 000
| Pérdida de negocio | 30.000
[Goum generales 151500 |
| Total ingresos | 387435 | Total gastos 143.500
| Saldo positivo de 243.935, ptas.

Figura 4. Analisis coste beneficio
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Costos de las recomendaciones propuestas como medidas preventivas de los riesgos

identificados en el puesto separacion y obturacién de eséfago en el sector faena bovina del
Frigorifico FRIAR SA.

Recomendacién Riesgo ergondmico: costo de implementacion o adquisicion del Clip
Air, una herramienta disefiada especificamente, con fines ergonémicos, para el

puesto separacion y obturacion de eso6fago en procesos de faena bovina.

Como se menciona en las recomendaciones, el Clip Air es de origen franceés, se
llegd a la empresa TERMET FRANCIA investigando sobre equipos y herramientas

poco desarrolladas o no conocidas en los frigorificos argentinos.

Una vez logrado el contacto en Termet Francia via correo electrénico con el
representante técnico Vincent Delhumeau y Stéphanie Lasne del area ventas, se
obtuvo un presupuesto por el equipo completo. Cabe aclarar que no se calcularon

los gastos que puede conllevar la importacion de equipos 0 maquinas.

v" Costo del Clip AIR completo con esterilizador: USD 4.250

Recomendacién de medicidon de confort térmico: para poder disponer de datos
certeros sobre el confort térmico en el puesto seleccionado, se solicita presupuesto
de medicion con aplicacion de método FANGER a la empresa de servicios
profesionales SEM, Lic. En higiene y seguridad Marcelo Prez, Mat. CPHSSO L1-
10028-5.

v' Costo de la medicion puntual: $3500, pesos argentinos.
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= Recomendaciones riesgo de caida de objetos: se solicitan datos al dpto. de compras
de la empresa FRIAR SA ya que disponen de datos actualizados en cuanto a
valores de insumos, materiales, elementos de seguridad, etc., debido a la demanda
del frigorifico.

1. Colocacion de “guarda riel” o planchuela metalica ubicada lindante a todo el
recorrido de la rielera por donde se desplazan las roldanas para impedir la
caida por descarrilamiento de las mimas:

v Valor del metro de planchuela de acero fundicién nodular marca
Acindar: $1250
v' Cantidad de metros aproximados de rieles a proteger: 250 metros.

Costo del material: $312.500 trescientos doce mil pesos argentinos.

Y

2. Segunda Opcidén: implementar es la colocacion de noria automatica en todo el

proceso de faena bovina: No se pudo acceder a un presupuesto para esta
implementacion ya que la inversion requiere de analisis de mayor
complejidad, analisis de mercado, costos de instalacidn, equipos, tecnologia,
mano de obra, transporte entre otros. Es una medida favorable para la
prevencion de accidentes, no solo para el puesto en estudio sino para todo el
sector, pero ademas lo es para optimizar los tiempos todo el proceso lo que

implicaria mayor productividad.

= Recomendaciones para el riesgo de cortes con cuchillo:

1. Mangas o Guantes largos de malla de acero: se solicita presupuesto a la
empresa Jarvis SAIC especialista en el rubro, el cual figura en el anexo del
presente trabajo.

v' Guante malla de acero Jarvis talle M: $15.450,92 pesos argentinos

v' Manga de malla de acero cubre brazo antebrazo y mano: $27.855,78
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2. Segunda opcién recomendada para el riesgo de cortes: Uso de manga de
tela anticorte que cubra el brazo en su totalidad, esta medida es
suplementaria del ya utilizado guante anticorte. Se solicita presupuesto a la
empresa Guantex Industrial Av. del Libertador 560, Leones, Cérdoba.
Presupuesto en adjunto al anexo del presente trabajo.

v' Manga Anticorte Dyamond Dineema: $ 4.250 pesos argentinos

v' Guante tela anticorte tela con hilos acerados: $ 1.945 pesos argentinos

]

= Recomendaciones riesgo exposicién a agentes bioldgicos: Reforzar uso de
elementos de proteccion personal para la exposicidén a Brucelosis y SARS-CoV-2.
v' Respirador Libus N95 1420 PFF2 por 50 unidades: $2.250 pesos
argentinos.
v/ Barbijo triple capa marca Libus por 50 unidades: $2.000 pesos
argentinos.
v Antiparras Libus New Classic incoloro HC: $1.265 pesos argentinos.
v' Guantes Nitrilo descartables por 100 unidades: $1.399 pesos
argentinos.

v' Mangas descartables por 100 unidades: $944 pesos argentinos.
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Resumen de costos de las medidas recomendadas para el puesto separacion y obturacién

de esofago en el sector faena del frigorifico Friar SA.

Costo
Riesgo Descripcion de la recomendacién (precio expresado
en pesos)
Sistema Clip Air 700 con equipo 494.283,06
Riesgo ergondémico | esterilizador
Medicion de confort térmico método Fanger 3.500
Caida de objetos 250 metros planchuela acero para Guarda 312.500
riel de proteccion.
Guante malla acero Jarvis 15.450,92
Corte con cuchillo | Manga malla acero Jarvis 27.855,78
Manga de tela anticorte 4.250
Mascarilla N95 x 50 unidades 2.250
Barbijo triple capa x 50 unidades 2.000
Riesgo biologico Antiparras 1.265
Guante nitrilo descartable x 100 unidades 944
Cubre manga descartable x 100 unidades 1399
TOTAL, EXPRESADO EN PESOS ARGENTINOS 865.697,76
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Conclusion del tema 1: analisis de un puesto de trabajo:

Luego de la elaboracion de esta primera etapa del proyecto final integrador, cuyo objetivo
general es ldentificar y analizar cada elemento de un puesto seleccionado con el fin de
realizar las recomendaciones necesarias para minimizar la probabilidad de ocurrencia de

accidentes y/o enfermedades profesionales, se concluye que:

v Se identificaron nuevos riesgos considerables en la tarea de separacioén y
obturacion de esofago en el sector faena en comparacion con analisis de riesgos
anteriores realizados por la empresa.

v' Se evaluaron, analizaron y cuantificaron dichos riesgos teniendo en cuenta las
medidas preventivas o controles operativos que ya aplica la empresa en dicho
puesto.

v' Para los riesgos con significativa probabilidad de manifestarse o materializarse
segun analisis y evaluacion, se realizan las recomendaciones preventivas teniendo
en cuenta una jerarquia de aplicacion de controles enfocada a la eliminacion de
dichos riesgos.

v El riesgo mas significativo presente en el puesto, los factores disergondémicos,
mediante la aplicacion de la recomendacion de la herramienta mecanica Clip Air, se

lograran eliminar dichos factores.

Hasta aqui la primera etapa del proyecto integrador realizado en la empresa FRIAR SA,
considero que, con la aplicacion de las medidas preventivas recomendadas, sumadas a los
controles operativos existentes, se lograra un efectivo control de los riesgos presentes en

el puesto separador y obturador de eséfago en faena bovina.
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Tema 2: Andlisis de las condiciones generales del sector faena de ganado bovino en
el frigorifico FRIAR SA.

Descripcion de procesos en el sector faena de ganado bovino:

1

Zona cajones giratorios
de sacrificio

REFERENCIAS
W CRCIACON DS PERRONA

=
-

LR )

a

CRCAACON PERIONAL A SALADERG DE CUARTOS
CRCULACION DE CUARTCS A SALADERD
INGRESO A NOQUED Y DEGUELLO

REZ CONCLERD

RES CUEREADA
VEDIARES A ORED ¥ MADURACION

CABETAL PARA LAVAR E INSPECCIONGR
VESCERAS PARA NIPECOONAR

VEDIA RES A REINSPECCION

EXTRACCION DE AIRE

RECOLECTOR OE SANGRE

RECOLECTOROE eI

SAIADCH D€ CLERD

SAUDA OE VISCERAS (INTESTINGS ) A SECTOR TRIPERIA
EITERRADOR

LAVAVANGE

DesAGOES

T - T

!

Plano sector faena de ganado bovino FRIAR SA

ZONA SUTIA

-
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Personal calificado recibe el camidn jaula con los bovinos, pide al transportista el DTE
(Documento de Transito Electrénico). Los animales se trasladan hasta el corral de
descanso y se identifican segun normativas internas. Al finalizar la recepcion de hacienda
para la faena del dia siguiente, se confecciona la lista de matanza o faena, con todos los
datos correspondientes. Los bovinos deberan permanecer en los corrales de descanso por

un lapso minimo de 6 horas y un maximo de 72 horas.

Al dia siguiente los animales ingresan al sector faenas, son dirigidos o arreados por una
manga de seguridad de forma constante a paso moderado. Al final de dicha manga hay un
sector de sanitario por donde cada animal pasa y son lavados mediante chorros de agua a

presion para remover la suciedad del pelaje.

Luego, un trabajador los dirige de a uno a la vez hacia el cajon giratorio de faena, donde

son inmovilizados e insensibilizados por dos métodos diferentes:

1. Mediante golpe con noqueador neumatico JARVIS modelo USSS-21 con vastago

penetrante cautivo en zona de huesos del seno frontal, en la interseccion entre dos

lineas imaginarias que van desde las bases de los cuernos al ojo opuesto.

2. Ritual Kosher, es un sacrificio religioso, de donde se haya obtenido aquella carne

debera haberse sacrificado por un rabino siguiendo unas normas de hierro, de su
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creencia religiosa, establecido en la Tora, donde se desprende toda la doctrina
judaica. Una vez inmovilizado el bovino en el cajon gira 180° quedando de cabeza y
con el cuello o cogote estirado, alli se lo lava y el rabino realiza un corte profundo en
la garganta, seccionando los grandes vasos hasta la columna vertebral realizado por
un cuchillo llamado jalaf, estrictamente afilado y revisado para que no existan

melladuras o fallas y se realiza la shejita, o sacrificio judio, que secciona las arterias

carétidas, venas yugulares, traquea y esoéfago.
P

Sacrificio ritual Kosher. Cajén faena girado 180°
N
Cuchillo Jalaf faena Kosher
Una vez insensibilizado el bovino, atado o maneado en una de sus patas mediante cadena
y gancho (manea) y con un guinche es izado para encatrrilar la rueda de la manea en los
rieles, por medio de gravedad se traslada a lo largo de dichos rieles pasando por todos los

procesos del sector faena.
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Los pasos siguientes a la insensibilizacion o sacrificio del bovino, separados en zonas:

Zona 1 (zona sucia): descornado (se separan patas y astas), garreo de 1° pata (desollado)

y extraccion de ubre o pene, extraccién de morro y de manos, cuereado y cortado de
patas, cuereado de cuarto trasero, enucleacién y atado de ano, desollado de nalga, pecho

y pera, cuereado mecanico, Separacion y obturacién de eséfago (traga pasto).

Desollado de patas, descornado, corta patas y desolle de cuartos

109



FASTA INGENIERiA HIGIENE EN EL TRABAJO

w

Extraccion de ubre o pene, desollado de cuartos, enucleacién ano,
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Zona 2 (zona intermedia): remocion de cabeza (a lavado de cabeza), aserrado de pecho,

despance y eviscerado (luego de inspeccion veterinaria de visceras se separa el tripero
(destino sector triperia), mondongo (destino sector mondongueria) e higado y pulmén
(destino sector menudencias), division de la res por el espinazo, decapsulado de rifidén y

pelada de entrafa.

Corta y lava cabezas, aserrado pecho, despanzador y eviscerado

-

9

Zona 3 (zona limpia): Pasa la media res a inspeccién veterinaria, donde se controlan los

ganglios de cada animal.

Se retira la médula en forma manual, se identifica como material de riesgo de transmision

de BSE (encefalopatia espongiforme bovina) y se destina a digestor.
A la media res, se le limpia el cogote (grasas y coagulos).

Se corta el rabo (destino sector menudencias), se lava la media res con agua potable a

presion con mangueras y aspersores.
Se realiza un monitoreo para verificar ausencia de ingesta, leche o materia fecal.

En el tipificado se realiza la pesada de la media res y clasificacion (segun criterio

establecidos de contextura y forma).

Luego pasa a camaras de oreo, 24 horas. (enfriamiento).
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Analisis de las condiciones de trabajo sequn factores seleccionados en el sector
Faena del Frigorifico FRIAR SA

Se realiza la identificacion de peligros, utiliza la misma metodologia que el dpto. SySO de

Friar S.A de Probabilidad segun exposicion, ocurrencia y consecuencia.

Resumen de Procedimiento de Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y
Oportunidades FRIAR SA. DOC-P21-001, edicion 8, fecha de actualizacion 22/07/2021:

La identificacion de los peligros se realiza con la participacion de representantes del sector,
tarea, equipo o proceso analizado. Cada planta es dividida en sectores o procesos los

cuales clasifican las actividades laborales segun:

a) Ambiente de trabajo.

b) Etapas del proceso o prestacion de servicios.
c) Tipo de tarea, analisis

d) Equipos que intervienen.

e) Partes interesadas

f) Entorno fisico de cada planta
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Combinacion de valores en matrices para valorizar el riesgo identificado:

La exposicion. La ocurrencia.
1. Muy raro (anual o mayor) 1. Imposible
2. Raro (pocas veces al afio) 2. Improbable.
3. Poco usual (una vez por mes) 3. Poco probable.
4. Ocasional (una vez por semana) 4. Probable.
5. Con frecuencia diaria. 5. Muy probable.
6. Continuo 6. Ocurri6 o ocurre a diario
MATRIZ DE PROBABILIDAD
Ocurrencia
Ty i 4 5 [
| ! B|B|C
| 2 B|C|C
s | -
- 3 C|C|D
- |
o 4 C|D|D
i 5 D
|
I 6 D
Probabilidad Consecuencias:

A Practicamente imposible.
B No es esperable que ocurra.

C Puede ocurrir.

ocurrio.

D Es conocido que pueda ocurrir u

E Comun o de ocurrencia repetida

1- Lesion o enfermedad sin pérdida de dias

2- Lesion o enfermedad con ausencia de hasta un
dia.

3 -Lesion o enfermedad con ausencia de 1 a 30
dias.

4 -Lesion o enfermedad grave con muchos dias.

5- Fatalidad o incapacidad permanente.

MATEIEZ DE RIESG O

PROBABILIDAD

Niveles de riesqgo

1-3  No significativo

4-10 Poco significativo

el

21,

)

21 3

=T =
Hia Z 14 18
_ il 15 19 22

eAiss Ranking de Riesgo smpisde

21

11-15 Moderado
16-22 Significativo

23-25 Critico
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Identificacion de Peligros y Riesgos de los factores de Ventilacion — Maquinas y Herramientas — Ruido en el ambiente laboral.

Proyecto Final Integrador
Planilla de Identificacién de Peligros Evaluacién de Riesgos y Oportunidades
Notas: jerarquia de controles
PLANTA: FRIAR SA Reconquista Santa Fe - Sector faena E: eliminaci6n del riesgo
CONFECCIONO: César Cabral - Trabajadores y supervisores del sector faena S: sustitucién
FECHA: abr-22 C.l: control de ingenierfa
C.A: control administrativo
EPP: Uso de proteccién personal
Control Operativo Evaluacién de Riesgo Nivel de riesgo
Sector Tarea/Puesto Peligro Consecuencia inmediata Descripcion del pellgro Descripcién Exposicion :';':: Ocurrencia P"I':n“" Probabilidad Consecuencia - Severldad Puntuadién| N° Descripcion
. . Riesgos por posible ventilacion insuficiente en el » . L, .
Todos los L Mala calidad del aire del C.I: estraccion e inyeccién de viento en el sector _ o
Faena Ventilacién del local sector faena, lo que puede afectar la salud de los 5-Adiario| 5 |4-Probable | 4 D |4-Lesiones oenfermedadde mayorgrl 4 21 |Significativo
puestos sector. trabaiad faena.
rabajadores.
PR . . C.I: la descornadora dispone de doble pulsador para
Méquinas y . Riesgo de corte o atrapamiento en uso de . Ll . . .
Faena | Descornadora ) Cortes, amputaciones . e evitar la exposicion de extremidad superiro durante |5-Adiario| 5 |1-imposible| 1 B 4-Lesiones o enfermedad de mayor gr| 4 14 | Moderado
Herramientas herramienta hidraulica descornadora. |
el corte
Riesgo de corte o atrapamiento en uso de
Cortadora de Maquinas y X herramienta hidraulica tijera corta patas. La . . e . o
Faena . Cortes, amputaciones X X . C.A: advertencia de riesgo de corte, sefializacion. 5-Adiario| 5 |4-Probable [ 4 D 4-Lesiones o enfermedad de mayor grl 4 21 |Significativo
patas Herramientas herramienta no cuenta con sistema de seguridad de
doble pulsador.
Maquinas y Riesgo de corte en uso de herramienta manual sierra
Faena |Sierra de pecho H ent Cortes, amputaciones |de pecho. Dicha sierra no dispone de sistema de C.A: advertencia de riesgo de corte, sefalizacion. 5-Adiario| 5 |4-Probable | 4 D 4-Lesiones o enfermedad de mayor gr| 4 21 |Significativo
erramientas
doble pulsador de seguridad
. o P . . C.I: la sierra de dividir reses dispone de comandos de
Sierra de dividir Maquinas y . Riesgo de corte o atrapamiento en uso de L . L .
Faena . Cortes, amputaciones X K o . doble pulsacion para evitar exposicion de las 5-Adiario| 5 |[1-imposible| 1 B 4-Lesiones o enfermedad de mayor gr| 4 14 | Moderado
reses Herramientas herramienta manual sierra de dividir reses a la mitad. tremidad .
extremidades superiores.
. C.l: comandos con parada de emergencia, sensores
L . P Atrapamiento entre . . L .
Cajon giratorio Maquinas y L. Riesgo de atrapamiento en el uso del cajén giratorio  |de corte ante aperturas de estructura. . o 4-Lesiones o enfermedad de mayor
Faena partes moviles de la L. L , |5-Adirio| 5 [1-imposible| 1 B ) 4 14 | Moderado
de sacrificio Herramientas L para secrificio de ganado bovino. C.A: capacitacién y formacién al operador. Carteleria gravedad (> 30 dias)
maquina. _— .
advirtiendo el riesgo.
Aparejo para .. ; Riesgo de caida de animales sacrificados que son L . ; )
p. 'J P Maquinas y golpes por caida de X i X C.A: Senalizacion del riesgo de caida de objetos bl T oo e o
Faena izaje de ) . levanados con aparejos hasta encarrilar en rieles de . - 5-Adiario| 5 |-Pocoprobabl 3 c dad (> 30 dias) 4 21 |Significativo
imal Herramientas material por desplome ¢ ¢ C.I: mantenimiento periédico erave as)
animales ransporte.
o Riesgo por posible exposicion a ruidos del sectory a | C:l: medicion de vibraciones en equipos manuales y
Todos los L. . Afectacion sistema ) . , L .
Faena Exposicion a Ruido o i vibraciones en puestos donde se utilizan herramientas del sector. 5-Adiario| 5 |Pocoprobab| 3 c 3-Lesiones desde 2 dias hasta 30 dias 3 13 | Moderado
puestos auiditivo y nervioso herramientas o maquinaria EPP: uso de proteccion auditiva tipo copa o
endoaural
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Analisis de los factores de riesgos identificados

1. Factor de riesgo Ruido:

El ruido es uno de los contaminantes laborales mas comunes. Gran cantidad de
trabajadores se ven expuestos diariamente a niveles sonoros potencialmente
peligrosos para su audicién, ademas de sufrir otros efectos perjudiciales en su
salud. En muchos casos es técnicamente viable controlar el exceso de ruido
aplicando técnicas de ingenieria acustica sobre las fuentes que lo generan.
Entre los efectos que sufren las personas expuestas al ruido:

e Pérdida de capacidad auditiva.

e Acufenos.

¢ Interferencia en la comunicacion.

e Malestar, estrés, nerviosismo.

e Trastornos del aparato digestivo.

e Efectos cardiovasculares.

e Disminucion del rendimiento laboral.

¢ Incremento de accidentes.

e Cambios en el comportamiento social.

El sonido es un fendmeno de perturbacién mecanica, que se propaga en un medio
material elastico (aire, agua, metal, madera, etc.) y que tiene la propiedad de
estimular una sensacion auditiva.

Desde el punto de vista fisico, sonido y ruido son lo mismo, pero cuando el sonido
comienza a ser desagradable, cuando no se desea oirlo, se lo denomina ruido. Es
decir, la definicion de ruido es subjetiva.

La frecuencia de un sonido u onda sonora expresa el numero de vibraciones por
segundo.

La unidad de medida es el Hertz, abreviadamente Hz. El sonido tiene un margen
muy amplio de frecuencias, sin embargo, se considera que el margen audible por un
ser humano es el comprendido, entre 20 Hz y 20.000 Hz. en bajas frecuencias, las
particulas de aire vibran lentamente, produciendo tonos graves, mientras que en
altas frecuencias vibran rapidamente, originando tonos agudos.

Infrasonido y Ultrasonido

Los infrasonidos son aquellos sonidos cuyas frecuencias son inferiores a 20Hz.
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Los ultrasonidos, en cambio son sonidos cuyas frecuencias son superiores a

20000Hz. En ambos casos se tratan de sonidos inaudibles por el ser humano.

Infrasonido Region Audible Ultrasonido
F Y A F F F Y F3
1H= 10H= 100 Hz 1.000 He 10000 Hz 100000 He

]
Tomo

st v

Region Audible

Decibeles
Dado que el sonido produce variaciones de la presion del aire debido a que hace
vibrar sus particulas, las unidades de medicion del sonido podrian ser las unidades

de presion, que en el sistema internacional es el Pascal (Pa).
N
1Pas1—
jii]
Sin embargo, el oido humano percibe variaciones de presion que oscilan entre
20uPay 100Pa, es decir, con una relacion entre ellas mayor de un millén a 1, por lo

que la aplicacién de escalas lineales es inviable. En su lugar se utilizan las escalas

logaritmicas cuya unidad es el decibel (dB) y tiene la siguiente expresion:

117



UXIVERSIAD  pacuLrap o LIC. EN SEGURIDAD E
INGENIERIA HIGIENE EN EL TRABAJO

e n: Numero de decibeles.

H ¢ R: Magnitud que se esta midiendo.
n=10i0g. —

H'r_'.l ¢ Ro: Magnitud de referencia.
Dosis de Ruido: Se define como dosis de ruido a la cantidad de energia sonora que
un trabajador puede recibir durante la jornada laboral y que esta determinada no
solo por el nivel sonoro continuo equivalente del ruido al que esta expuesto sino
también por la duracion de dicha exposicion. Por lo que el potencial de dafio a la

audicion de un ruido depende tanto de su nivel como de su duracién.

La Audicién: En el complejo mecanismo de la audicion intervienen distintas
estructuras con caracteristicas anatémicas y funcionales bien definidas. De afuera

hacia adentro, siguiendo la direccion de la onda sonora, estas estructuras son:

e El oido, cuya funcién es captar la sefal acustica (fisicamente una vibracién
transmitida por el aire) y transformarla en impulso bioeléctrico;

e La via nerviosa, compuesta por el nervio auditivo y sus conexiones con
centros nerviosos, que transmite el impulso bioeléctrico hasta la corteza;

e La corteza cerebral del |I6bulo temporal, a nivel de la cual se realiza la

interpretacion de la sefial y su elaboracion.

CONDUCTOS SEMICIRC LMARES

CaRrim

i'uuun’l&

CeAnvoua
CERUMNGEEY

; ;
Oivo : Oivo . Do
EXTERNG  «  MEDIO L INTERNO

La percepcion auditiva se realiza por medio de dos mecanismos: uno periférico, el
oido, que es estimulado por ondas sonoras; y otro central, representado por la
corteza cerebral que recibe estos mensajes a través del nervio auditivo y los

interpreta.

El oido actua como un transductor que transforma la sefial acustica en impulsos
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nerviosos. Pero el oido no interviene solamente en la audicion. Los conductos
semicirculares, que forman parte del oido interno, brindan informacion acerca de los
movimientos del cuerpo, pero fundamental para el mantenimiento de la postura y el
equilibrio. Ademas, nos da las bases para entender las consecuencias que el ruido

ocasiona sobre el ser humano.

Procedimientos de Medicion: Las mediciones de ruido estable, fluctuante o
impulsivo, se efectuaran con un medidor de nivel sonoro integrador (0 sonoémetro
integrador), o con un dosimetro, que cumplan como minimo con las exigencias
sefaladas para un instrumento Tipo 2, establecidas en las normas IRAM 4074:1988

e IEC 804-1985 o las que surjan en su actualizacion o reemplazo.

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

niveles sonoros equivalentes.

Obtencidn a partir de medicion de dosis de ruido: Para aplicar este procedimiento se
debe utilizar un dosimetro fijado para un indice de conversion de 3 dB y un nivel de

85 dBA como criterio para una jornada laboral de 8 horas de duracion.

Si la evaluacion del nivel de exposicion a ruido de un determinado trabajador se ha
realizado mediante una dosimetria de toda la jornada laboral, el valor obtenido
representara la dosis diaria de exposicidn, la que no debera ser mayor que 1 0
100%.

En caso de haberse medido sélo un porcentaje de la jornada de trabajo y se puede
considerar que el resto de la jornada tendra las mismas caracteristicas de
exposicion al ruido, la proyeccion al total de la jornada se debe realizar por simple

proporcion de acuerdo con la siguiente expresion matematica:

Dosgls medida » Tilempo total de exposiciin

Dosls Proyactada Jornada Total = Tyt damaiiciie

En caso de haberse evaluado solo un ciclo, la proyeccion al total de la jornada se
debe realizar multiplicando el resultado por el numero de ciclos que ocurren durante

toda la jornada laboral.

Célculos a partir de medicion de niveles sonoros continuos equivalentes (LAeq.T)
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Para aplicar este procedimiento se debe utilizar un sonémetro integrador. El
sonometro debera disponer de filtro de ponderacion A en frecuencia y respuesta
temporal “lenta” o “slow”, la duracién de la exposicidén a ruido no debera exceder de

los valores que se dan en la tabla “Valores limite para el ruido”, que se presenta a
continuacion:

TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO"
Nivel de presion
Duracién por dia aclstica dBA*

Horas 24 £
18 0

2 8

4 &8

o7 a1

1 a3

Minutos » o
15 100

7304 103

3Tsa 106

1834 109

0 A 112

Segundos A 2812 115
14065 118

703 121

as2 124

TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO"
Nivel de presion
Duracion por dia acustica dBA?

175 127

o488 130

cas 133

022 136

on 132

* N> ha de haber axposicionss a ruido zontinua, Mtermifent2 o de mpacte por encima da un nivel
pico T pond=rade d= 140 dB.

* Elnivel de peesicn acuslica en dacibeles (0 decidaics) 34 mide con un scadmetro. usands &
fillro de pondscaada frocuencial A y respuesta lanta,

ALimitade por ka fuente de ruido, no por contrel ad minizd rativo. También 2& recomienda ulilizar un
dosimeyo o meddar da inlegraaen de nivel sonoro para sonicks por ancima ds 120 deabelas

En aquellos casos en los que se ha registrado el (LAeq.T) solamente para las tareas
mas ruidosas realizadas por el trabajador a lo largo de su jornada, se debera

calcular la exposicion diaria a ruido de la jornada laboral completa. Se considerara:

e Tiempo de exposicidon (que no necesariamente corresponde al tiempo de
medicion del LAeq.T).
e LAeq.T medido.

e Tiempo maximo de exposicion permitido para el LAeq.T medido (Ver tabla
“Valores Limite para el Ruido”).

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

mediante la siguiente expresion:
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{:1 + {12 _!_ — EII e C: Tiempo de exposicion a un

determinado LAeq.T (valor

T1+T2+Tn medido).

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

Dosis =

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

continuos, intermitentes o de impacto.

En los calculos citados, se usaran todas las exposiciones al ruido en el lugar de

trabajo que alcancen o sean superiores a los 80 dBA.

Factores para tener en cuenta al momento de la medicion:

e El equipo de medicidon debe estar correctamente calibrado.

e Comprobar la calibracion, el funcionamiento del equipo, pilas, etc.

e El sondmetro, filtro de ponderacién “A” y respuesta lenta.

e Sila medicion se realizara al aire libre, debera utilizarse siempre un
guardavientos.

e El ritmo de trabajo debera ser el habitual.

e Seguir las instrucciones del fabricante del equipo.

e Si el trabajador realiza, tareas en distintos puestos de trabajo, se debera
realizar la medicion mediante un dosimetro.

e Que el tiempo de muestreo, sea representativo.

e La medicion se debera realizar por puesto de trabajo.

e En el caso de existir varios puestos de trabajo iguales, se debe realizar la

medicion tomando un puesto tipo o representativo.

Uno de los peligros necesarios de monitorear es el ruido. Para cada caso, la Ley de
Higiene y Seguridad en el Trabajo (Ley 19587) y sus decretos y resoluciones
complementarias de la Republica Argentina, proponen una serie de pautas de
trabajo y medidas preventivas, mientras que la Resolucion 85/12 establece un
protocolo a respetar al momento de la medicion. Es la finalidad de este estudio
poder satisfacer estos requerimientos de ley y poner a consideracion de la empresa
las recomendaciones necesarias para continuar mejorando su gestion en materia de

Seguridad y Salud Ocupacional.
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Metodologia utilizada:

A partir de la Resolucion SRT 85/12, se realizaron las siguientes actividades:
Seleccion de los puestos a monitorear: Los mismos fueron seleccionados en el
sector faena del frigorifico FRIAR SA.

Seleccion del equipo: Se utiliza un dosimetro previamente calibrado para la
determinacién de los niveles de ruido y se configuran los parametros dependiendo
del tipo de ruido que se desea medir. (certificado de calibracién en el anexo del
presente trabajo).

Medicion: Para determinar la dosis ruido se mide un ciclo de trabajo. Para la
determinacién de nivel de ruido continuo se realiza una medicidon durante 3 min y se
obtiene el promedio de los valores. Para lo evaluado se consideraron las posibles
fuentes de ruido y los EPP que el personal utilizaba.

Informe final: Se comparan los resultados, con el marco legal vigente y se obtienen

conclusiones y recomendaciones.
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Razon Social: FRIAR S.A.

Direccion: HIPOLITO IRIGOYEN N° 298, Planta 1

Localidad: RECONQUISTA

Provincia: SANTAFE

C.P.: 3560 C.U.LT.:

Marca, modelo ¥ miimero de serie del instrumento utilizado: 3M Edge5, Dosimetro de Ruido, Serie
ESJ020068.

Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizado en la medicion: 19/01/2022

Fecha de la medicion: de 09 a

21/02/2022 Hora de inicio: 06:00 Hora finalizacion:13:00

Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: De Lunes a Viernes de 04:00 a 13:00 hs

Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion: Las tareas en los diferentes
sectores de desarrollan con Normalidad.

Certificado de calibracion.
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Razén Social: FRIAR S.A.

CU.LT.:30-57405155-6

Direccion: HIPOLITO IRIGOYEN N* 2398

Localidad: RECONQUISTA

C.P.: 3560

Provincia: SANTAFE

RUIDO DE SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE R
Caracteristicas IMPULSO O s
Tiempo de Tiempo de m.l l::hs d.“:_ :’B'I.J;I;A”C:e Nivel de valores de
Punto de Puesto / Puesto tipo / exposicidn del integracién resién Resukado exposicién
Sector x (continuo / presién P Dosis [
medicién Puesto mévil trabajador (tempo de . achst dela en diaria
intermitente / de acistica ca sama g teded
(Te, en horas) medicién) sty i a4 e bis por ) P
impuiso o de P c 'T e 9%) 2
e acciones
impacta) (c .ﬂ;"c‘; en | (LAeq - (S1/NO)
1 Faena "““d"';f; sajonas;d 8 3 min Continuo 117,1 91,8 4,865 186,5 NO
2 Faena Cajon 2 8 3 min Continuo 125,5 93,1 6,513 6513 NO
3 Faena Cajon 1 8 3 min Continuo 123,1 94,6 5,311 931.1 NO
4 Faena zona sucia Primer palco 8 3 min Continuo 119,7 94,8 5,554 9594 NO
5 Faena zona sucia Garreo de pata y pers 8 3 min Continuo 120,9 94,4 8,857 885,7 NO
13 Faena zona sucia Segundo palco 8 3 min Continuc 116,95 94,8 5,584 558.4 NO
7 Faena zona sucia Palco culatas 8 3mmin Continuo 1239 94,9 5,903 5903 NO
8 Faena zona sucia Cuereadoras 8 FAmin Com_:ﬁm 116,9 95,2 10,575 1057,5 NO
9 Faena zona sucia Descoyunts : lavado 8 3 min Continuo 120,1 93,7 7.446 7446 NO
de cabeza
10 Faena zona limpia Mesa visceras oeste 8 3 min Continuo 117,6 93,2 6,627 662,7 NO
11 Faena zona limpia Mesa visceras este 8 3 min Continuo 116,9 93,5 716 716 NO
12 Faena zona limpia Despanzador 8 3 min Continuo 126,2 95,6 15,521 15521 NO
13 Faena zona limpia Sierra de pecho 8 3 min Continuo 1214 93,8 7.652 765.2 NO
Sierra de mediares y .
14 Faena zona limpia R e e b 8 3 min Continuo 1213 94,9 9.967 996.7 NO
15 Faena zona limpia Palco de inspeccién 8 3 min Continuo 1223 93,7 7.512 7512 NO
i6 Faena zona limpia Dressing de mediares 8 3 min Continuo 112,7 92,9 6,237 623,7 NO
17 Faena zona limpia Lavado de media res 8 3 min Continuoc 115,7 92,5 5,628 5628 NO
i8 Faena zona limpia Paleco de tipificado 8 3 min Continuo 117 88,5 2,258 225.,8 NO
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Razon Social: FRIAR S.A.

CU.LT.:

Direccion: HIPOLITO IRIGOYEN N° 298

Localidad: RECONQUISTA

C.P.: 3560 Provincia: SANTAFE

Conclusiones.

Recomendaciones para adecuar el nivel de ruido a la legislacion vigente.

dB segiin normativas vigentes.

Se observa que en todos los puntos de medcién del 1 al 18 se superan los 85

Continuar proveyendo elementos de proteccion auditiva a los operarios que
realicen sus actividades en los distintos sectores de la empresa.

Evaluar alternativas de ingenieria, para las fuentes generadoras de ruido, que
permitan reducir los niveles de ruido actuales.

Es importante que el personal expuesto se encuentre capacitado sobre el uso
correcto del protector auditivo, sobre el cuidado que debe brindar al Elemento|
de Proteccion Personal y sobre los riesgos a los que se encuentra expuesto en
caso de no utilizarlo o utilizarlo incorrectamente.

Realizar controles periédicos al personal sobre su estado de audicidn.
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Punfo.?e Sector Puesto / Puesto tipo / Puesto movil Fuente de ruido detectada
medicion
F. d i 1
2 i MEmedpnes eaona LY Los dos cajones donde el animal es sujetado previo a la matanza son las
.- principales fuentes generadoras de ruido del sector.
2 Faena Cajon 2 7 = S > = Z
También aportan niveles significativos los sistemas de extractores de aire que el
3 Faena Cajén 1 s
4 Faena zona sucia Primer palco
5 Faena zona sucia Garreo de pata y pers La presencia de equipos de ventilacion/extraccion son las principales fuentes de
ruido en el sector de trabajo.
6 Faena zona sucia Segundo palco A esto hay que adicionarle el sistema de transporte de reses en los cuales
ocasionalmente se generan golpes/choques que incrementan el valor del nivel de
7 Faena zona sucia Palco culatas ruido.
Solo en el caso de la cuereadora se suma esta maquina que aporta un nivel de
8 Faena zona sucia Cuereadoras ruido para el ambiente de trabajo.
9 Faena zona sucia Descoyunte - lavado de cabeza
10 Faena zona limpia Mesa visceras oeste
H Faeus zongRmpls Tieaayiiaras oue La presencia de equipos de ventilacion/extracciéon son las principales fuentes de
12 Faena zona limpia Despanzador ruido en el sector de wrabajo,
P P A esto hay que adicionarle el sistema de transporte de reses en los cuales
i t: i 1 nivel d
13 A S e daeaita ﬁ;onalmen e se generan golpes/choques que incrementan el valor del nivel de
18 F limpi Sierra de mediares y palco steam En los casos de los trabajadores que operan las sierras de pecho o de media res
SERARODA VIR vacuum también tienen como fuente de ruido estas herramientas de trabajo propias del
15 Faena zona limpia Palco de inspeccion P e
16 Faena zona limpia Dressing de media res
17 Faena zona limpia Lavado de mediares
18 Faena zona limpia Palco de tipificado
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Resultado de la medicion de ruido en el sector faena:

Todos los puntos medidos arrojaron resultados que sobrepasan lo estipulado por la
legislacién vigente.

Previo al analisis y las recomendaciones, se evaluan los controles operativos que la

empresa FRIAR SA aplica para el control del factor de riesgo Ruido:

e Sefalizacion del riesgo en el sector: se puede observar carteleria que indica

la obligatoriedad de uso de proteccion auditiva en el sector faena.

e El elemento utilizado en la mayoria de los trabajadores del sector faena son
los protectores auditivos endoaurales marca Libus fabricados con un
polimetro ultra soft hipoalergénico. Se observan en menor medida los
protectores tipo copa L340 de Libus. Esto tiene que ver con el confort de los
trabajadores, se puede presenciar la humedad y vapores en el sector faena
producto de los procesos caracteristicos, o que hace incbmodo en la mayoria
de los puestos del sector el uso de protectores tipo copa que son los de

mayor atenuaciéon segun ficha técnica.

e Se realizan Mediciones periddicas de ruido en el ambiente laboral para
determinar los valores y comparar con la legislacion. Se pudo acceder a los
informes de medicién de ruido que realiza la empresa todos los anos, se
repite la Unica recomendacién de uso de protectores auditivos sin profundizar

en determinar las fuentes de generacién de ruido para su analisis.

127



w

UNIVERSIDAD  pACuLTAD DE 0 LIC. EN SEGURIDAD E
FASTA iNGeNieria HIGIENE EN EL TRABAJO

Vigilancia médica: control médico periédicos al personal expuesto a ruido,
dentro de dichos controles periddicos se realizan audiometrias. La empresa
FRIAR SA en conjunto con su ART (aseguradora de riesgos del trabajo)
gestionan la ejecucion de los analisis médicos periddicos a realizar a todo el
personal expuesto a agentes de riesgos, en este caso ruido. La informacion
de las carpetas médicas de los trabajadores se encuentra accesible para el
departamento médico de FRIAR SA. Dicha informacion no se comparte con
el departamento de Seguridad e higiene, dato importante a tener en cuenta a

la hora de realizar un programa de reduccién de ruido en el ambiente laboral.
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Analisis de las fuentes de ruido en el sector faena:

Se recomienda analizar los puntos del informe de medicion de ruido del sector
faena, junto al detalle de las posibles fuentes generadoras con el fin de gestionar un
programa de control de riesgos enfocados, en primer lugar, a la eliminacion del

riesgo.
Zona de sacrificio:

El cajén giratorio donde el animal es sujetado previo a la matanza es la
principal fuente generadora de ruido del sector, sumado a los golpes
metalicos de cadenas de maneas, ganchos y roldanas sobre rieleras

metalicas. El guinche de izaje de animales sacrificados es con cadenas

metalicas, o que aumente la intensidad del ruido durante el uso.

Movimientos del cajén giratorio
de sacrificio, el transporte de
roldanas metalicas sobre rieles,
las cadenas de guinches
eléctricos y maneas que golpean
partes metalicas son las
principales fuentes generadoras
de ruido del sector.
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e Zona sucia faena:
La presencia de equipos de ventilacion/extraccion son las principales fuentes
de ruido en el sector de trabajo. Practicamente cada puesto de trabajo
dispone de un ventilador. A esto hay que adicionarle el sistema metalico de
transporte de reses (cadenas, ganchos, rieleras), trancas o trabas manuales
de metal que impiden el recorrido de la roldana con el riel, golpean cuando
los trabajadores las accionan y se generan golpes/choques que incrementan
el valor del nivel de ruido.
Existen sistematicos neumaticos en tramos de rieles que generan ruido.
La maquina de remover cuero bovino aporta también un nivel de ruido

significativo, en su sistema hidraulico.

Sistema de transporte de animales
por rieles metalicos

Sistema de “Trancas” en rieles
metalicos

Ventiladores industriales en todo
el sector
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Zona intermedia y limpia:

La presencia de equipos de ventilacion/extraccion forzada son las principales
fuentes de ruido en el sector de trabajo.

El sistema de transporte de reses (cadenas, ganchos, roldanas, rieleras) se
generan golpes/choques que incrementan el valor del nivel de ruido.

La mesa de visceras mévil genera ruidos propios de su funcionamiento
mediante transmision a cadenas metalicas.

En los casos de los trabajadores que operan herramientas como: las sierras
de pecho, de mediares, aspiradoras de pelos, generan un aumente de los

niveles de ruido en el sector.

Sierra de mediares

Sierra de pecho

Ventiladores industriales

Mesa de visceras
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Recomendaciones para el control de ruido en el sector faena:

Evaluar las fuentes generadoras de ruido identificadas en el sector faena y
confeccionar un programa de control de ruido laboral. Medir eficacia del
control realizando nuevas mediciones de ruido una vez ejecutado dicho

programa de control del ruido.

Técnicas de control del ruido:
En su fuente: la mejor manera de evitarlo es eliminar el riesgo, combatir el
ruido en su fuente es la mejor manera de controlarlo:

v" Impedir o disminuir choques entre piezas metalicas, cubrir con material
aislante tipo caucho o teflén. Roldanas, trancas, maneas, rieleras.
Utilizar caucho blando o plastico para los impactos fuertes.

Colocar silenciadores en las salidas de aire de las valvulas neumaticas

Silenciadores en las tomas de los compresores de aire.

AR NERN

Colocar ventiladores mas silenciosos o poner silenciadores en los

conductos de los sistemas de ventilacion.

<\

Aislar las piezas de la maquina que sean particularmente ruidosas.

<

Colocar maquinas que vibran sobre materiales amortiguadores.
v" Mantenimiento, lubricacioén periddicos y sustitucion de piezas gastadas
o defectuosas.

v Alejar la fuente de ruido del receptor.

\

Fabricadas completamente en
Acero Inoxidable AlSI-304 con
rueda fabricada en material plastico
de ultima generacion. La roldana es
altamente resistente a los impactos,

Este tipo de material supone un
mejor deslizamiento de la rueda por
la via ademas de reducir el ruido
por choques metalicos.
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Producto para la reduccion
de vibraciones y, por
consiguiente, ruido o
imprecisiones en equipos
industriales y maquinas.

Las cabinas se adaptan a
los problemas de ruido mas
diversos, tanto por su
capacidad aislante y
absorbente sonora,
atenuacion de grupos
generadores, compresores,
bombas inyectoras, etc.

Cajas insonorizadas para equipos
[\ de ventilacion mecanica. Para
disminuir el ruido generado por los
ventiladores del sector faena.
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Atenuadores acusticos
para reducir ruido
transmitido por equipos
de ventilacién en el
sector faena

Barreras: Si no se puede controlar el ruido en la fuente, puede ser necesario
aislar la maquina, alzar barreras que disminuyan el sonido entre la fuente y el

trabajador o aumentar la distancia entre el trabajador y la fuente.

v' La barrera no debe estar en contacto con ninguna pieza de la maquina

v Las puertas de acceso y los orificios de los cables y tuberias deben ser
rellenados.

v" Los paneles de las barreras aislantes deben ir forrados por dentro de
material que absorba el sonido

v' Hay que silenciar y alejar de los trabajadores las evacuaciones de aire.

<

La fuente de ruido debe estar separada de las otras zonas de trabajo.

v Desviar el ruido de la zona de trabajo mediante un obstaculo que aisle
del sonido o lo rechace.

v" De ser posible, se deben utilizar materiales que absorban el sonido en

las paredes, los suelos y los techos.
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Onda Pantaila Las barreras acusticas
reflejada | permiten reducir los niveles
S Onda Onda de ruido, independizando
 bogeu gifactads acusticamente sectores
Fuente P ruidosos.
N onda —
transmitida
/ Siempre que sea posible,
alejar la fuente de ruido del
sector de trabajo o del
trabajador también es una
buena medida de control del
I e v ruido.
Fuente del 1 2 3 4
sonidn
distancia en metros

En el propio trabajador:

El control del ruido en el propio trabajador, utilizando proteccién de los oidos
es la forma mas habitual, pero la menos eficaz, de controlar y combatir el
ruido. Obligar al trabajador a adaptarse al lugar de trabajo es siempre la
forma menos conveniente de proteccién frente a cualquier riesgo. Los
trabajadores deberan ser formados y capacitados para que se concentren en
por qué y como proteger su propia capacidad auditiva dentro y fuera del
trabajo.
Por lo general, hay dos tipos de proteccion de los oidos:

v Los tapones endoaurales se introducen en el oido, pueden ser de

distintos materiales. Son el tipo menos conveniente de proteccion del

oido, porque no protegen en realidad con gran eficacia del ruido y
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pueden infectar los oidos si queda dentro de ellos algun pedazo del

tapdn o si se utiliza un tapon sucio.

INSTRUCCIONES DE AJUSTE

v Los protectores de copa protegen mas que los tapones endoaurales de
oidos si se utilizan correctamente. Cubren todo el pabellon del oido y lo
protegen del ruido. Son menos eficaces si no se ajustan perfectamente
o si ademas de se llevan lentes de protecciéon ocular o recetados. Cabe
aclarar que el modelo recomendado son los que se acoplan a los
cascos de seguridad que el personal utiliza como medida preventiva a

la caida de objetos por desprendimiento.

INSTRUCCIONES DE AJUSTE

La utilizacién de protectores auditivos es la ultima opcion de control del ruido,
en caso de adoptar esta medida sera necesario una formacioén y capacitacion
adecuada para conocer la manera correcta de utilizarlos y como mantenerlos.
Se debe tener en cuenta la comodidad, la practicidad y el nivel alcanzado de
atenuacion real, estos son los principales criterios a la hora de utilizar el
meétodo de control.

La empresa FRIAR SA utiliza dos tipos de proteccién auditiva para sus
trabajadores, los endoaurales hipoalergénicos y los protectores tipo copa
L340 de Libus. Se recomienda continuar con los mismos elementos

reforzando la capacitacion de los trabajadores del sector faena.
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La vigilancia médica periodica de los trabajadores de FRIAR SA es una
buena medida preventiva, las audiometrias ayudan a la deteccidén temprana
de problemas relacionados con la exposicion a ruido en el ambiente laboral,
por lo que se recomienda continuar con la medida. Es recomendable analizar
los resultados de los diagnosticos con el departamento médico para la
deteccion temprana que permitira actuar tanto sobre el trabajador afectado

como en el sector de trabajo.

La audiomelria consiste en . ___ —
hacer oir al trabajador una —
sene de tonos, a
frecuencias prefijadas,
determinandc Ia intensidad
minima a la que oye cada
uno de los tonos, v de
forma separada parz el oido
izquierdo y para el derecho.

i

CONTROL
AUDIOMETRICO

Conclusion factor de riesgo ruido en el sector faena

El riesgo de exposicion a ruido en el sector faena del frigorifico FRIAR SA es
significativo. Las mediciones realizadas arrojaron resultados con valores que
superan lo maximo permisible para una jornada de trabajo segun normativa.

Los controles que aplica la empresa para controlar el riesgo estan enfocados al uso
de proteccién personal del trabajador y no a la reduccién del ruido del sector. Por lo
que la aplicacion de las recomendaciones realizadas en el presente trabajo
integrador estan enfocadas a un programa integral de control del ruido en el
ambiente laboral priorizando la eliminacidn del riesgo con medidas de ingenieria,
medidas de control administrativos y como ultima opcion la proteccion del trabajador

mediante el uso de elementos de proteccidn personal.
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TEMA VENTILACION PFI

A continuacion, desarrollaremos el tema ventilacion en el sector faena del frigorifico FRIAR
SA.

El objetivo del presente tema es calcular las renovaciones de aire o caudal de aire por
persona segun normativa para el sector faena donde ejecutan tareas 58 trabajadores y asi
asegurar que dichas renovaciones o caudal de aire aseguran un ambiente respirable
limpio, removiendo el CO2 y la humedad que se pueda generar debido a las tareas en
dicho sector. Cabe aclara que el estudio de ventilacion se realiza en un ambiente donde no

existen contaminantes quimicos que puedan viciar el aire respirable para los trabajadores.

Comparar los resultados con los dispositivos de renovacién de aire que dispone el sector y
ver si cumple con los valores requeridos, en base a ello realizar las recomendaciones
correspondientes para controlar el riesgo, mejorar y/o mantener un aire renovado y limpio

para los trabajadores del sector faena del frigorifico Friar S.A.

Marco normativo

e Ley Nacional de Higiene y Seguridad en el Trabajo 19587/72, Decreto 351/79
Capitulo Xl Ventilaciéon Art. 64 al 70, menciona que, en todos los establecimientos, la
ventilacion contribuira a mantener condiciones ambientales que no perjudiquen la
salud del trabajador.

e Real Decreto 1027/2007: Reglamento de instalaciones térmicas. IT 1.1.4.2.
Exigencia de calidad del aire interior IT. 1.1.4.2.1. Generalidades. IT 1.1.4.2.2.

Categorias de calidad del aire interior en funcién del uso de los edificios
Descripcién del marco normativo:
Capitulo 11, Ventilacién, Decreto 351/79 Reglamento de Higiene y Seguridad en el Trabajo

Articulo 64. — En todos los establecimientos, la ventilacidn contribuira a mantener

condiciones ambientales que no perjudiquen la salud del trabajador.

Articulo 65. — Los establecimientos en los que se realicen actividades laborales, deberan

ventilarse preferentemente en forma natural.

Articulo 66. — La ventilacion minima de los locales, determinado en funcién del nimero de

personas, sera la establecida en la siguiente tabla:
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Articulo 67. — Si existiera contaminacion de cualquier naturaleza o condiciones
ambientales que pudieran ser perjudiciales para la salud, tales como carga térmica,
vapores, gases, nieblas, polvos u otras impurezas en el aire, la ventilacion contribuira a
mantener permanentemente en todo el establecimiento las condiciones ambientales y en
especial la concentracidn adecuada de oxigeno y la de contaminantes dentro de los

valores admisibles y evitara la existencia de zonas de estancamiento.

Articulo 68. — Cuando por razones debidamente fundadas ante la autoridad competente
no sea posible cumplimentar lo expresado en el articulo precedente, ésta podra autorizar el
desempeno de las tareas con las correspondientes precauciones, de modo de asegurar la

proteccion de la salud del trabajador.

Articulo 69. — Cuando existan sistemas de extraccion, los locales poseeran entradas de

aire de capacidad y ubicacion adecuadas, para reemplazar el aire extraido.

Articulo 70. — Los equipos de tratamiento de contaminantes, captados por los extractores
localizados, deberan estar instalados de modo que no produzcan contaminacion ambiental
durante las operaciones de descarga o limpieza. Si estuvieran instalados en el interior del

local de trabajo, éstas se realizaran unicamente en horas en que no se efectuan tareas en

el mismo.
Real Decreto 1027/2007
IT 1.1.4.2.3. Caudal minimo del aire exterior de ventilacion

El caudal minimo de aire exterior de ventilacién, necesario para alcanzar las categorias de
calidad de aire interior que se indican en el apartado 1.4.2.2, se calculara de acuerdo con

alguno de los cinco métodos que se indican a continuacion.
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A. Método indirecto de caudal de aire exterior por persona

a) Se emplearan los valores de la tabla 1.4.2.1 cuando las personas tengan una actividad
metabdlica de alrededor 1,2 met, cuando sea baja la produccion de sustancias

contaminantes por fuentes diferentes del ser humano y cuando no esté permitido fumar.

|Tnhln 1.4.2.1 Caudales de aire exterior, en din'/s por persona |
| Categoria " dimn®/s por persona |
IDA 1 I 20 |
IDA 2 [ 12.5
IDA 3 | 8
IDA 4 [ 5

B. Método directo por calidad del aire percibido

En este método basado en el informe CR 1752 (método olfativo), los valores a emplear son
los de la tabla 1.4.2.2.

Tabla 1.4.2.2 Calidad del aire percibido, en i{l@n:ripnu:-l.ﬁqI

| Categoria || dp ]

| DA 1 | o8 |
IDA 2 7
IDA 3 20 |
IDA 4 3.0

C. Método directo por concentracion de C02

Para locales con elevada actividad metabdlica (salas de fiestas, locales para el deporte y
actividades fisicas, etc.), en los que no esta permitido fumar, se podra emplear el método
de la concentracion de C02, buen indicador de las emisiones de bioefluentes humanos.

Los valores se indican en la tabla 1.4.2.3.

Tabla 1.4.2.3 Concentracion de C02 en los locales
Categoria ppm (*)
IDA | | 350
IDA 2 | 500
IDA 3 | 800
IDA 4 1.200

(*) Concentracion de CO2 (en partes por millén en volumen) por encima de la

concentracion en el aire exterior.
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D. Método indirecto de caudal de aire por unidad de superficie

Para espacios no dedicados a ocupacion humana permanente, se aplicaran los valores de
la tabla 1.4.2.4.

[Tabla 1.4.2.4 Caudales de aire exterior por unidad de superficie de
[locales no dedicados a ocupacién humana permanente.

Categoria dm?/(s-m?)

' DA 1 no aplicable

I IDA 2 I 0.83 |
I IDA 3 | 0,55 |
| IDA 4 | 0.28 |

E. Método de dilucion.

Cuando en un local existan emisiones conocidas de materiales contaminantes especificos,
se empleara el método de dilucion. Se consideraran validos a estos efectos, los calculos
realizados como se indica en el apartado 6.4.2.3 de la EN 13779. La concentracion
obtenida de cada sustancia contaminante, considerando la concentracion en el aire de
impulsion SUP y las emisiones en los mismos locales, debera ser menor que el limite fijado

por las autoridades sanitarias.
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El aire es un gas que envuelve la Tierra y que resulta absolutamente imprescindible para la

respiracion de todos los seres vivos. Esta compuesto de una mezcla mecanica de varios

gases, practicamente siempre en la misma proporcion y en la que destaca el Nitrdgeno que

es neutro para la vida animal y el Oxigeno, que es esencial para la vida en todas sus

formas.

AIRE LIMPIO, pg/m?3

AIRE CONTAMINADO, pg/m=
Medida anual en una gran ciudad

Oxido de Carbono CO max. 1000 6.000 a 225.000
Diéxido de Carbono CO, max. 65.10% 65 a 125.104
Anhidrido Sulfuroso SO, max. 25 50 a 5.000
Comp. de Nitrogeno NOx max. 12 15 a 600
Metano CH,4 max. 650 650 a 13.000
Particulas max. 20 70 a 700

{Datos de |IEAL, John Shenfield, Madrid 1978)

Sin considerar los efectos de los procesos y condiciones de trabajo, las causas que

producen el deterioro en la calidad del aire en un ambiente de trabajo son las siguientes:

v' Emisiones de los ocupantes como ser calor, CO2, vapor de agua, humo de tabaco

(aunque en la actualidad ya no se fuma mas en el interior de los ambientes de

trabajo), microorganismos (bacterias y virus), olores, flatulencias, etc.

v' Emisiones de los materiales de construccién, decoracién y mobiliario, como son el

formaldehido, vapores organicos, polvos y fibras (asbestos vidrio, textiles).

v Biocidas, productos de limpieza y los desodorantes ambientales.

v Los efectos del sindrome del edificio enfermo (que no se solucionan sélo con

ventilacion).

v' Causas debidas a las instalaciones de ventilacion-climatizacion: Emisiones de los

componentes: particulas sdélidas en suspension, aerosoles, microorganismos

(bacterias, hongos), etc.; y el calentamiento o enfriamiento, excesivos y sequedad o

humedad excesivas del aire.
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El proceso de ventilacion es la técnica de sustituir el aire ambiental existente en el interior
de un recinto, el cual se considera indeseable porque carece de temperatura adecuada,
pureza o humedad, por otro que aporte una mejora a estas caracteristicas. Para lograrlo,
se emplea un sistema de extraccion de aire y otro de inyeccion, los cuales provocan a su
paso un barrido o flujo de aire constante que se llevara todas las particulas contaminadas o
no deseadas. La importancia de contar con un buen sistema de ventilaciéon es que muchos
de los procesos industriales generan altas concentraciones de calor, sobre todo en las
industrias donde se utilizan grandes maquinarias o de deben manipular materiales y
productos a muy altas temperaturas. Si no se regular puede ocasionar estrés en los

empleados, aumenta el riesgo de accidentes y se crea una atmaosfera poco productiva.

Para poder utilizar el término ventilacion, es preciso que existan las condiciones de

extraccion, inyeccion y barrido de aire.

La ventilacion puede ser natural o forzada. Se habla de ventilacién natural cuando no hay
aporte de energia artificial para lograr la renovacién del aire. La ventilacion forzada utiliza

ventiladores para conseguir la renovacion.
Ventilacion natural:

Es la que emplea la fuerza del viento y las diferencias de temperatura para lograr el
movimiento del aire. Sus principios basicos son: la diferencia de altura, diferencia de

temperatura, accion del viento, carga térmica.

Ventilacion Natural Cruzada: Consiste en crear aberturas (puertas o ventanas) ubicadas en
muros opuestos de la edificacion, para permitir la circulacion de aire en la estancia. Es

aplicada en climas calidos, para evitar el sobrecalentamiento.
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Ventilacion Natural Inducida: Para aplicarla se crean aberturas cerca del suelo, permitiendo
que la entrada de aire frio empuje el aire caliente hacia las salidas que se encuentran en el

techo. Se apoya en el hecho de que el aire caliente tiende a ascender.
Ventilacion Natural

S

Aire frio ¢
[/ X

\

Ventilacién forzada:

A la ventilacion forzada también se la conoce como ventilacidn mecanica, y es
simplemente un proceso para ventilar un espacio interior. En este procedimiento se
suministra y se extrae aire de un espacio a través del uso de distintos sistemas de
ventilacion, empleando ventiladores y extractores, cuya ejecucion es de tipo individual o

colectivo.

SUPRLY FAM
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WENTILADIR EXTRACOON iyl Eifratl =k VENTILADOR EXTRACCON
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Los ventiladores son maquinas rotatorias que reciben energia mecanica para mantener un

flujo continuo de aire.

Se componen del elemento rotativo, soporte, motor. El elemento rotativo es la pieza del

ventilador que gira en torno al eje de esta llamada hélice.

Los ventiladores, denominados asi de una forma amplia para todas sus concepciones,

pueden clasificarse de formas muy diferentes, siendo la mas comun la siguiente:

Seqgun su funcién

Impulsores: Son los ventiladores en los que la boca de aspiracion esta conectada

directamente a un espacio libre, estando la boca de descarga conectada a un conducto.

o P o P P PP i P P T

o o o o

Extractores: Son los ventiladores en los que la boca de aspiracion esta conectada a un

conducto y la boca de descarga esta conectada a un espacio libre.

Impulsores-extractores: Son los ventiladores en los que tanto la boca de aspiracion como

la de descarga estan conectadas a un conducto.

S A A
—_— —_—
- -
—_— —_—
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Ventiladores murales: Conocidos también como, simplemente, Extractores, sirven para el

traslado de aire entre dos espacios distintos, de una cara de pared a otra.

) =]

Ventiladores de chorro: Son aparatos que se utilizan cuando se necesita una determinada

velocidad de aire incidiendo sobre una persona o cosa.

Sequn la trayectoria del aire en el ventilador

Ventiladores centrifugos: En los que el aire entra en el rodete con una trayectoria

esencialmente axial y sale en direccidon perpendicular.

Ventiladores axiales: En los cuales el aire entra y sale de la hélice con trayectorias a lo
largo de superficies cilindricas coaxiales al ventilador.

QUL
ey

2\
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Ventiladores centrifugos: En los cuales la trayectoria del aire en el rodete es intermedia

entre las del ventilador centrifugo y axial.

Ventiladores tangenciales: En los cuales la trayectoria del aire en el rodete es
sensiblemente normal al eje, tanto a la entrada como a la salida de este, en la zona

periférica.

En el momento que debemos escoger un ventilador para la renovacion del aire de un local,

se deberan tener en cuenta varios factores:

v' El caudal o volumen de aire necesario para ventilar el espacio, que se mide en

m3/h.
v La presion necesaria para vencer la resistencia que ofrece la instalacion, que se

mide en mmca.

Para ventilar o renovar un local, deberemos aportar aire por un lado y extraerlo por otro.
Esta aportacion de aire dependera de la actividad o uso que se hace de local, las
alteraciones que sufre el aire y el calor que se despide segun la actividad (principalmente

en el sector industrial).
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Calculo de ventilacion (renovaciones de aire)

Datos de las instalaciones ventilaciéon en el sector faena:

Zona cajones giratorios
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Zona 1 sector faena: 105 m2 f

Extractore axiales marca Gatti '
3 unidades en pared |

S,

Ventiladores axiales
interior sector faena
8 unidades
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el iy o=

Zona 2 sector faena: superficie 1000m2 “

Extractores axiales marca Gatti
6 unidades
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El sector faena dispone de un disefio de Ventilacion por impulsién-extraccion. Tanto la
entrada como la salida del aire se efectuan por medios mecanicos. Es el sistema mas

completo y se emplea cuando en los locales es necesario un barrido de aire perfecto.
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Inyectores axiales de aire techo sector Faena: En el techo parabdlico o curvo del sector

faena se ubican seis unidades extractoras o inyectoras axiales, Los ventiladores Axiales H
(tipo hongo) para instalacién sobre techos permiten resolver problemas tales como la
localizacion de aspiraciones, barridos uniformes de aire, variedad de posibilidades en la

ubicacion de las unidades.

La condicion normal de funcionamiento es la de extraccion de aire; invirtiendo el sentido de

rotacidn es posible inyectar aire al local.

Los diametros de hélice van de 300 mm hasta 850 mm, lo que sumado a las velocidades
de rotacion disponibles permite cubrir una gama de caudales que va de 1800 m3/h hasta
los 35000 m3/h.

Extractor / Inyector utilizado en
sector faena:

Extractor axial marca Gatti
Modelo WHT 550/6
Caudal: 7920 m3/hora

___._.—o—'—'_'__-_-_-_._ Te—
Sobre techos curvos

On curves roofs
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Dimensiones:

- L Wosell gp | B | c | D | E |@F | G | eH

|
A i H-350| 455 | 40 | 480 | 612 | 550 | 10 | 290 | 361
1 vy H-450| 546 | 40 | 580 | 800 | 650 | 10 | 328 | 455
oA f[H-560| 670 | 40 | 665 | 800 | 735 | 10 | 367 | 548
H-650| 765 | 40 | 780 |1060 | 850 | 10 | 417 | 642
Z H-750| 865 | 40 | 880 |1060 | 950 | 10 | 448 | 747

3 H-850| 1030 | 50 | 1030 | 1355 | 1100 | 10 478 | B67

Datos técnicos:

Caudal
Modelo —_—
mm C.V. R.P.M. m'/h db A Kg
WHT 550/8 0.25 690 6.000 56
WHM 550/6 530 . 0.50 920 7.920 62 32
[WHT 550/6 j 0.50 920 7.920 62 |

Extractores y ventiladores axiales ubicados en paredes laterales y estructuras internas del

sector faena:

Las paredes laterales del sector cuentan con 6 unidades extractoras marca Gatti linea k,
distribuidas uniformemente en el sector, tienen la funcion de extraer el aire del interior del
recinto. Ademas, cuenta con 8 unidades ubicadas en el interior de la estructura del sector
direccionados a distintos puestos de trabajo, tienen como funcién remover el aire interior y

confort para el trabajador.

La linea K esta especialmente disefiada para aplicaciones industriales, bajo condiciones de
servicio severas y permanentes en ambientes con alto porcentaje de humedad relativa y
temperaturas que van de -5° a 40°C condiciones que coinciden con el sector bajo estudio,
pueden trabajar vertical u horizontalmente. Cubren una gama de caudales desde 0.5m3/s

hasta 21 m3/s y presiones hasta 100mm.
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K-550/2 -35° -8 aspas

500 - A000
o — -F‘o.1 _ 3500
o —— = 3000
%
B00 2
= Ps Pt 500 B
= 50 ! 4 \,\ :
5 ! 2000 3
‘!\ m 1500 E
Extractor y ventilador " 0 :
utilizado en sector faena: 20 i 1000
—~Pd
. . . 100 = i
Tipo axial marca Gatti = ;
o = o
Modelo KT 550/2P 05 15 25 35 43 8
' Caudal aprox.: 4000 m%h s i o

Dimensiones:

Modelo |@A | @B | C | D | E | F | &G
U-350 422| 361] 150| 110| 250] 390} 1

3 U-850 950] 874] 240| 115] 355] S05f 13
U-1000 10951 1017} 2 185| 455] 1056
U-1120 1210] 1130] 330] 295| 625]1176] 13
Eoas U-1250 1340} 1260 S550] 80| 632]1300f 1

Datos técnicos:[ Yoo ok Paso Y
ModsloModsl Nﬂrw Waignt
Kg
KM 35046 P T 010 Bl £S5 12.50:
WT 350G P bal 025 BB 55 1340
MM 35004 P T 350 02s 1400 [ 9
KT 3504 P T 0.5 b0 B5 12
EKT3502 F kal ors 2T T 11.70
KM 450 P 71 L10 [1] a0 60 10.80
KT 4500 P T 025 g0 B0 1.7
KM 4504 P il 440 033 1420 TO 11.30
WT 450 P ra 033 1385 ki 10
KT 45002 P g0 2 830 8 2350
KM 55006 P &0 050 g5 5 14
KT 5506 P ano 050 a20 8E 18
KM 55064 7 A Em 0 1380 76 16
(T 550 BD o TE
KT 55012 B s S50 95 @l
KT 65086 P 80 620 0.50 520 5 s B i
HT 854 P 905 1.50 1400 B3 2570
KT 750/ P 205 30 1 900 P 27.80
KT TS0 P 100 L 1400 115 k.
KT asia P oL 1.50 210 Ta ar
KT 856 P T2M B840 X P L] At 4T.ED
KT asha P 1325 .50 1460 92 78963
KT 10008 P 1M 2 [iv 1] ™ Tr.1a
KT 1000 P 1325 1000 4 930 a5 BA 13
KT 10004 P 16084 15 1450 100 16530
KT 11208 P 1508 - 550 720 o 128 151
‘ KT 11200 P 1B0MA 10 G950 fil= 147
¥ |




UNIVERSIDAD  pacutappe OO LIC. EN SEGURIDAD E
I:\S’l. \ INGENIERIA HIGIENE EN EL TRABAJO
A AN 4

Hay que considerar que para la ventilacion se toma aire del exterior, salvo casos
especiales como puede ser una sala de quiréfanos, y por lo tanto no siempre ese aire
exterior cumple las condiciones ideales dado los contaminantes ambientales presentes en

la zona donde se desarrolla la actividad.

El sector faena del frigorifico H.m;l_ig:';‘:,i;i‘_.,,_-m
Friar SA utiliza un sistema de ;/f_\
ventilacion mecanica por —
inyeccion aire exterior y \-— e T e
extraccién como el esquema 5
siguiente |
'-'[H'II#IIEH[:[‘:]-I'I*?IE{IL'}:': *l.... s & I* '::;J“h;.n.aﬁnh[m:tm

Calculo por caudal sequin decreto 351/79 capitulo ventilacion

En el plano del sector faena se puede comprobar que la superficie total de 1105m? y la

altura del local es de 6 metros, por lo tanto, su volumen total es de 6630m?3.

Calcularemos las renovaciones de aire del sector, es decir el volumen (cubaje) disponible

por persona:
Cubaje por persona = (volumen del local o sector) / (cantidad de trabajadores en el sector)
Cubaije sector faena = (6630 m?) / (58 trabajadores) = 114,3 m3 por trabajador.

Con el valor obtenido vamos a la tabla de actividad moderada del Decreto 351/79 capitulo

11, ventilacion.

Dicha tabla tiene hasta un cubaje por persona de 15 m3/p por lo que nos posicionamos en
esta fila.

PARA ACTIVIDAD MODERADA

Cartidad de Cubiafe dal lecal an Condal Sa ive
pardanas matroy cubicas par ARCEiEng Wi
parSOnEE matres cibticor por
bark y par parvand
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Como en las tablas no se especifica que tiene en cuenta la renovacion del aire establecida,
si dentro del ambiente, ademas, de las personas, existieran otros procesos que generen
calor, consuman aire o lo vicien se debe considerar aparte el caudal de aire necesario, por

consiguiente, debe considerarse al valor que dan las tablas como “minimo”.

Siguiente paso, se calcula la renovacion de aire Q, multiplicando el caudal obtenido por

tabla y los trabajadores del sector:
Q total = 18m3 /hora x 58 trabajadore = 1044m?3/ hora.

Se necesita instalar un sistema de ventilacién forzada que tenga la capacidad de mover un
caudal minimo de aire de 1044 m3/h, o disefiar un sistema de ventilacion natural cuyas

aberturas permita el movimiento de esa cantidad de aire.

Los seis equipos de ventilacion forzada dispuestos en el techo del sector faena son mas
que suficientes para generar un caudal de aire segun lo calculado. Cada equipo en el techo
del sector inyecta un caudal de 7920m3/hora, es decir que segun lo establecido en el
capitulo de ventilacion del decreto 351/79, con un solo equipo de ventilacién encendido

sera suficiente para remover el caudal de aire necesario.

Calculo por renovaciones de aire por hora segun normativa internacional (Real Decreto
1027/2007:

Consiste en la renovacion del aire interior mediante sistemas forzados de ventilacion
y/o climatizacién, que suministran aire exterior y expulsan aire interior, pudiendo
incorporar dispositivos de filtracion del aire exterior e interior en algunos casos,
cuando el mismo es recirculado hacia el interior de nuevo.

Muchos establecimientos tienen instalados sistemas mecanicos que aportan aire del
exterior para evitar que la concentracion de contaminantes supere los valores que se
establecen en la normativa.

Los objetivos para una ventilacion adecuada en el caso de usar ventilacion mecanica

o forzada son de 5 0 6 ACH Cambios de aire por hora (Air Changes per Hour) es una

forma de renovacion del aire en un volumen dado por unidad de tiempo. Se expresa en
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m?3/h, o bien un volumen minimo de entrada de aire exterior de 12,5 litros/segundos por

persona o bien 45 m3/hora por persona.

IDA 2 = calidad aire buena = 5-6 ACH = renovar 45m3/hora por persona

v' Si hacemos el calculo de caudal minimo por persona: 45m3/h x 58 personas =

2610m3 de caudal de aire necesarios en el sector.

v Si hacemos el calculo por renovaciones por hora y tomamos 6 renovaciones:

Volumen del sector faena x 6 renovaciones hora = 6630m3 x 6 ACH = 39780m3 de

caudal necesario en el sector faena.

En ambos casos se cumple con los caudales ya que un solo equipo inyector de aire marca

Gatti modelo WHT 550/6 instalado en el techo del sector impulsa un caudal de 7920m3 /

hora. Los 6 equipos juntos que funcionan al mismo tiempo inyectan un caudal de aire total

de 47520m3 por hora al sector.

Resumen de resultados:

Resultado
calculos de Caudal total equipos | Cumplimiento
Método ventilaciéon para de ventilacion del normativo
el sector faena sector faena (m?/h)
(caudal aire m3/h
total a renovar)
Decreto 351/79 — 1044 m3/hora 47520 m3/hora Cumple
Ventilacion
Real Decreto 1027/2007 | 2610 m3/hora 47520 m3/hora Cumple
caudal minimo por
persona (45m3/h por
persona)
IDA 2 renovaciones de | 39780 m3/hora 47520 m3/hora Cumple
aire por hora (6
renovaciones)
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Analizando los resultados de caudales de aire a renovar en el sector faena del frigorifico
Friar SA podemos asegura que se cumple con lo establecido en los tres métodos de

calculo.

Recomendaciones tema ventilacion:

Se sugiere ejecutar y profundizar en un estudio integral de ventilacion, en el cual se
realicen y crucen datos de mediciones en el ambiente tales como concentracion de CO2,
carga térmica, confort térmico, metabolismo de los trabajadores, datos necesarios para
desarrollar un analisis especifico de la actividad de sacrificio o faena de bovinos, durante
las visitas al sector para el desarrollo de este trabajo integrador, se pudo percibir que el
sector de faena es un ambiente humedo, caluroso, se generen vapores, se utiliza
maquinaria, agua de esterilizacion que genera vapor, etc., es un ambiente dificil de
refrigerar con algun sistema efectivo manifiesta el area de mantenimiento e ingenieria, no

asi en los demas sectores que componen la actividad frigorifica.

Conclusion factor de riesgo ventilacion en el sector faena

El estudio de ventilacion del sector faena del frigorifico Friar SA cumple con lo establecido

en el capitulo 11, del Decreto 351/79 Reglamento de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

De todas formas, se recomienda reforzar los resultados obtenidos combinandolos con un
analisis integral de ventilacion por medio de otros métodos para determinar que el

ambiente laboral presenta condiciones aceptables para los trabajadores.
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TEMA MAQUINAS Y HERRAMIENTAS (PFI)

A continuacion, desarrollaremos el tema maquinas y herramientas utilizadas en el sector
faena del frigorifico FRIAR SA.

El objetivo del presente tema es analizar las distintas maquinarias y herramientas utilizadas
en las distintas tareas que se desarrollan en el sector faena para determinar si cumplen
con lo establecidos en normativas nacionales para asegurar la integridad de los

trabajadores durante el uso de estas.
Marco Normativo:

v' Decreto 351/79. Del 5/2/79. B.O.: 22/5/79. Reglamenta la Ley de Higiene y
Seguridad en el Trabajo. Capitulo 15 - Maquinas y Herramientas.

v" Norma IRAM 3578 octubre 1989. Protecciones de seguridad en maquinas.

v" NTP 552: Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos: resguardos. Las
NTP son guias de buenas practicas. Sus indicaciones no son obligatorias salvo que

estén recogidas en una disposicion normativa vigente.
Descripcién del marco normativo.
Decreto 351/79 Capitulo 15, maquinas y herramientas:

Art. 103 - Las maquinas y herramientas usadas en los establecimientos deberan ser
seguras y, en caso de que originen riesgos, no podran emplearse sin la proteccion

adecuada.

Art. 104 - Los motores que originen riesgos seran aislados, prohibiéndose el acceso del
personal ajeno a su servicio. Cuando estén conectados mediante transmisiones mecanicas
a otras maquinas y herramientas situadas en distintos locales, el arranque y la detencion
de los mismos se efectuara previo aviso o sefial convenida. Asimismo, deberan estar
provistos de interruptores a distancia, para que en caso de emergencia se pueda detener
el motor desde un lugar seguro. Cuando se empleen palancas para hacer girar los volantes
de los motores, tal operacion se efectuara desde la periferia a través de la ranura de
resguardo de que obligatoriamente estaran provistos. Los vastagos, émbolos, varillas,
manivelas u otros elementos moéviles que sean accesibles al trabajador por la estructura de
las maquinas se protegeran o aislaran adecuadamente. En las turbinas hidraulicas, los

canales de entrada y salida deberan ser resguardados convenientemente.
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Art. 105 - Las transmisiones comprenderan a los arboles, acoplamientos, poleas, correas,
engranajes, mecanismos de friccion y otros. En ellas se instalaran las protecciones
adecuadas al riesgo especifico de cada transmisién a efectos de evitar los posibles

accidentes que éstas pudieran causar al trabajador.

Art. 106 - Las partes de las maquinas y herramientas en las que existan riesgos mecanicos
y donde el trabajador no realice acciones operativas dispondran de protecciones eficaces,

tales como cubiertas, pantallas, barandas y otras, que cumpliran los siguientes requisitos:
1) eficaces por su disefo;

2) de material resistente;

3) desplazables para el ajuste o reparacion;

4) permitiran el control y engrase de los elementos de las maquinas;

5) su montaje o desplazamiento sdélo podra realizarse internacionalmente;

6) no constituiran riesgos por si mismos.

Art. 107 - Frente al riesgo mecanico se adoptaran obligatoriamente los dispositivos de

seguridad necesarios, que reuniran los siguientes requisitos:

1) constituiran parte integrante de las maquinas;

2) actuaran libres de entorpecimiento;

3) no interferiran, innecesariamente, el proceso productivo normal;
4) no limitaran la visual del area operativa;

5) dejaran libre de obstaculos dicha area;

6) no exigiran posiciones ni movimientos forzados;

7) protegeran eficazmente de las proyecciones;

8) no constituiran riesgos por si mismos.

Art. 108 - Las operaciones de mantenimiento se realizaran con condiciones de seguridad

adecuadas que incluiran, de ser necesario, la detencion de las maquinas.

Art. 109 - Toda maquina averiada o cuyo funcionamiento sea riesgoso sera senalizada con

la prohibicion de su manejo por los trabajadores no encargados de su reparacion.

157



N |UNIVERSIDAD  pacuuTAD DE LIC. EN SEGURIDAD E
AST GENIER( HIGIENE EN EL TRABAJO
Wl FASTA INGENIERiA

Para evitar su puesta en marcha, se bloqueara el interruptor o llave eléctrica principal o al
menos el arrancador directo de los motores eléctricos, mediante candados o dispositivos
similares de bloqueo, cuya llave estara en poder del responsable de la reparacion que
pudiera estarse efectuando. En caso de que la maquina exija el servicio simultaneo de
varios grupos de trabajo, los interruptores, llaves o arrancadores antes mencionados
deberan poseer un dispositivo especial que contemple su uso multiple por los distintos

grupos.
1. HERRAMIENTAS

Art. 110 - Las herramientas de mano estaran construidas con materiales adecuados y
seran seguras en relacion con la operacién a realizar y no tendran defectos ni desgastes
que dificulten su correcta utilizacion. La union entre sus elementos sera firme, para evitar
cualquier rotura o proyeccion de los mismos. Las herramientas de tipo martillo, hachas o
similares deberan tener trabas que impidan su desprendimiento. Los mangos o
empufaduras seran de dimension adecuada, no tendran bordes agudos ni superficies
resbaladizas y seran instaladas en caso necesario. Las partes cortantes y punzantes se
mantendran debidamente afiladas. Las cabezas metdlicas deberan carecer de rebabas.
Durante su uso estaran libres de lubricantes. Para evitar caidas de herramientas y que se
puedan producir cortes o riesgos analogos, se colocaran las mismas en portaherramientas,
estantes o lugares adecuados. Se prohibe colocar herramientas manuales en pasillos
abiertos, escaleras u otros lugares elevados desde los que puedan caer sobre los
trabajadores. Para el transporte de herramientas cortantes o punzantes se utilizaran cajas

o fundas adecuadas.

Art. 111 - Los trabajadores recibiran instrucciones precisas sobre el uso correcto de las
herramientas que hayan de utilizar, a fin de prevenir accidentes, sin que en ningun caso

puedan utilizarse para fines distintos a los que estan destinadas.

Art. 112 - Los gatos para levantar cargas se apoyaran sobre bases firmes, se colocaran
debidamente centrados y dispondran de mecanismos que eviten su brusco descenso. Una
vez elevada la carga, se colocaran calzas que no seran retiradas mientras algun trabajador
se encuentre bajo la misma. Se emplearan solo para cargas permisibles, en funcién de su

potencia, que debera estar marcada en el mismo.

Art. 113 - Las herramientas portatiles accionadas por fuerza motriz estaran suficientemente

protegidas para evitar contactos y proyecciones peligrosas. Sus elementos cortantes,
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punzantes o lacerantes estaran cubiertos con aisladores o protegidos con fundas o
pantallas que, sin entorpecer las operaciones a realizar, determinen el maximo grado de
seguridad para el trabajo. En las herramientas accionadas por gatillos, Estos estaran
convenientemente protegidos a efectos de impedir el accionamiento imprevisto de los
mismos. En las herramientas neumaticas e hidraulicas, las valvulas cerraran
automaticamente al dejar de ser presionadas por el operario y las mangueras y sus

conexiones estaran firmemente fijadas a los tubos.
3. APAREJOS PARA IZAR

Art. 122 - Las cadenas seran de acero forjado. El factor de seguridad no sera inferior a 5
para la carga maxima admisible. Los anillos, ganchos, eslabones o argollas de los
extremos seran del mismo material que las cadenas a los que van fijados. Los elementos
integrantes de los aparejos para izar seran revisados diariamente antes de ponerse en
servicio. Cuando los eslabones sufran un desgaste de mas de 20% o se hayan doblado o
agrietado, seran cortados y reemplazados inmediatamente. Se arrollaran unicamente en
tambores, ejes o poleas, que estén provistos de ranuras que permitan el enrollado sin
torceduras. Todas las cadenas para izar y para eslingas, nuevas o reacondicionadas,
seran sometidas a ensayos de tension, los cuales se realizaran utilizando el doble de la
carga nominal, antes de ponerse en servicio. La carga maxima admisible que puedan

levantar verticalmente debera estar indicada.

Art. 123 - Los cables seran de construccion y tamano apropiado para las operaciones en
las que se los emplearan. El factor de seguridad de los mismos no sera inferior a 6. Los
ajustes de ojales y los lazos para los anillos, ganchos y argollas estaran provistos de
guardacabos resistentes. Estaran siempre libres de nudos, torceduras permanentes y otros
defectos. Se inspeccionara diariamente el numero de hilos rotos, desechandose aquellos
cables en que lo estaran en mas de 10% de los mismos, contados a lo largo de dos tramos

de cableado, separados entre si por una distancia inferior a ocho veces su diametro.

Art. 124 - Las cuerdas para izar o transportar cargas tendran un factor de seguridad que no
sera inferior a 10. No se deslizaran sobre superficies asperas o en contacto con tierra,
arena u otras sustancias abrasivas o sobre angulos o aristas cortantes, a no ser que vayan
protegidas. No se depositaran en locales en donde estén expuestas a contactos con
sustancias quimicas corrosivas ni se almacenaran con nudos ni sobre superficies

humedas. La carga maxima admisible debera estar indicada.
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Art. 125 - Las gargantas de las poleas permitiran el facil desplazamiento y enrollado de los
eslabones de las cadenas. Cuando se utilicen cables o cuerdas, las gargantas seran de
dimensiones adecuadas para que aquéllas puedan desplazarse libremente y su superficie

sera lisa y con bordes redondeados.

Art. 126 - Los ganchos seran de acero forjado. Estaran equipados con pestillos u otros
dispositivos de seguridad para evitar que las cargas puedan salirse. Las partes que estén

en contacto con cadenas, cables o cuerdas seran redondeados.
IRAM 3578. Proteccidn de seguridad en maquinas:
1. OBJETO Y ALCANCE

1.1 Identificar y describir los métodos de proteccion que puede aplicarse a las partes
peligrosas de las maquinas, asi como establecer los criterios que deben seguirse

para el disefio, la construccion y la instalacién de las protecciones.

1.2 Esta estandar no considera la proteccion contra los riesgos de origen no

mecanico que se indican a continuacion:
a) eléctricos;
b) radiaciones ionizantes;
c) radiaciones no ionizantes;
d) contaminantes quimicos;
e) explosiones;
f) ruido y vibraciones;
g) presién y vacio;
h) carga térmica;
i) polvos.
3. Condiciones generales
4. Medios de proteccion, tipos y aplicaciones
5. Seleccién de medios de proteccion

6. Seguridad en el proyecto 7. Condiciones eléctricas
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NTP 552:

Tipos de resguardos

Criterios para la seleccidon de resguardos

Requisitos generales que deben cumplir los resguardos

Dimensiones de los resguardos

Desarrollo

Hoy dia, la mayor parte de los procesos industriales hacen uso de energia caldrica, la
electricidad y las piezas en movimiento, completandose la pequeia parte restante con

procesos quimicos y nucleares.

Estos agentes participan en el desarrollo industrial y fueron variando segun la época, todos
ellos tienen un riesgo al cual se exponen las personas, en el caso de maquinas y
herramientas, sus operadores o las personas que se encuentran en sus proximidades.
Lamentablemente, cada afio muchos trabajadores sufren dafios y lesiones causados por
maquinas y herramientas: Cortes, amputaciones, abrasiones, lesiones por aplastamiento,
quemaduras, golpes o perforaciones de la piel o impactos de particulas, fragmentos o

fluidos proyectados en ojos, etc., son algunas de las consecuencias.

Cuando esta mal disefiado el trabajo con maquinas y herramientas también puede exigir
esfuerzos fisicos o posturas forzadas que causan cansancio, dolor o lesiones en musculos
y tendones; también esfuerzos de atencion que pueden producir estrés, entre otros riesgos
derivados de la organizacion del trabajo. Ademas, a veces, también es fuente de

exposicidon a toxicos en forma de gases o humos, o de exposicién a ruido, vibraciones, etc.

Estos sucesos se pueden evitar aplicando los principios de la prevencidén que indican que
las medidas preventivas mas eficaces son aquellas que actuan en el origen del riesgo y las
que preveén las distracciones o imprudencias no temerarias que pudiera cometer el

trabajador.

Por eso es necesario aplicar este principio para el control de riesgos, con el fin de hacer las

tareas mas seguras para los trabajadores que operan maquinas y herramientas.
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Definiciones:

Maquina: aparato para aplicacion y utilizacion de energia, (que puede tener partes fijas y

moviles, cada una de las cuales tiene una funcion determinada).

Peligro: Inminente riesgo de que se produzcan dafos fisicos de las personas, aplicado a

una maquina en funcionamiento.
Riesgo: Condicion potencial capaz de producir un accidente.

Punto, zona y linea de peligro: Punto o zona de la maquina o de su entorno en el que

puede existir peligro.

Distancia de seguridad: La minima entre un dispositivo detector de presencia y la linea de
peligro que garantiza que no se alcanzara esta linea antes que la maquina o elemento

peligroso haya dejado de serlo.
Medio de proteccion: Dispositivo disefiado para proteger contra un riesgo.

Resguardo: Medio de proteccion que impide o dificulta el acceso de las personas o de sus

miembros, al punto o zona de peligro.

Resguardo fijo: Aquél que no tiene partes méviles asociadas a los mecanismos de una
maquina o dependientes de su funcionamiento y que, cuando esta colocado

correctamente, impide el acceso al punto o zona de peligro.
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Resguardo regulable: Resguardo fijo, con un elemento regulable incorporado y que cuando

se ajusta en una cierta posicion, permanece en ella durante una operacion determinada.

Resguardo distanciador: Resguardo fijo que no cubre completamente la zona o punto de
peligro, pero lo coloca fuera del alcance normal.

1

Resguardo de enclavamiento: El que tiene determinadas partes moviles conectadas a los

mecanismos de mando de la maquina de forma tal que se cumplan las condiciones
siguientes:

a) La parte o partes de la maquina, origen del riesgo, no pueden ser puestas en

funcionamiento hasta que el resguardo esté en posicion de cierre;

b) No puede accederse al punto o zona de peligro mientras exista.
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Se pueden considerar en esta categoria de resguardos de enclavamiento aquéllos

asociados al mandé de la maquina y los de gran sensibilidad.

Aparta cuerpos y aparta manos: Resguardo asociado y sujeto a elementos en movimiento

de la maquina y funciona de tal forma que aleja o separa fisicamente de la zona de peligro

cualquier parte de una persona expuesta.

Resguardo de ajuste automatico: Resguardo movil que evita el acceso accidental de una
persona a un punto o zona de peligro, pero permite la introduccion de la pieza a trabajar, la
cual actua parcialmente de medio de proteccién. El resguardo vuelve automaticamente a la

posicion de seguridad cuando finaliza la operacion.

RESGUARTO
‘u?“ﬂ‘EGU.RELE' y BUA DE 2P0v0
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Dispositivo de proteccion o de seguridad: Medio de proteccidn distinto del resguardo, que

minimiza el riesgo antes que pueda ser alcanzado en el punto o zona de peligro.

Dispositivo detector de presencia: El que, accionado cuando una persona franquea el limite
de la zona de seguridad de una maquina en funcionamiento, detiene la maquina o invierte

su movimiento, impidiendo o reduciendo al minimo el riesgo de accidente.

PROTECCION
DISPOSITIVOS
SENSIBLES

Control
Fotdeldctirice

Dispositivo de movimiento residual o de inercia: El que, asociado a un resguardo, esta

disefiado para evitar el acceso a las partes o elementos mecanicos que se mantienen en

movimiento por inercia, una vez cortado el suministro de energia.

DISPOSITIVOS
RESIDUALES {
DE INERCIA :

Dispositivo de retencion mecanica: El que retiene mecanicamente una parte peligrosa de

una maquina que se ha puesto en movimiento por una falla en los circuitos 0 mecanismos

de mando o por otras causas.
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Dispositivo de mando a dos manos: El que requiere ambas manos para accionar la
maquina; de esta forma se tiene una medida de proteccion qué soélo es valida para el

operador.

Operacion secuencial: Modo de operacion en maquinas que, mediante el empleo de
determinados medios eléctricos, mecanicos, hidraulicos, o neumaticos, o de otra indole,
pone en marcha, secuencial y automaticamente determinados dispositivos después del

cierre del o de los resguardos.

Seguridad positiva: Aquélla que se obtiene cuando cualquier falla o interrupcion del
suministro de fuerza a un resguardo, causa la parada inmediata o, si fuera necesario, la
parada e inversion del movimiento de las partes peligrosas antes de que pueda ocurrir un
dafio, o bien se mantiene el resguardo en su posicion de seguridad para impedir el acceso

al punto o zona de peligro.
Leva Tapa

/ A
\ v )
Leva — | i i3 € C 0 = : |

Platines

Interuptor fing
du carrena de |
SO0 Torteds / \

wiw
Resarte - : |

Tension eléctrica de seguridad: Aquélla nominal menor o igual que: 24V para ambientes

secos y humedos; 12V para ambientes mojados y 60V para ambientes secos y humedos.
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RIESGOS DERIVADOS DE LAS MAQUINAS.
Una persona puede ser lesionada por una maquina como resultado de:

a) entrar en contacto con el punto o zona de peligro, o ser atrapado entre la maquina

y cualquier material o estructura fija,

b) ser golpeado o arrastrado por cualquier material en movimiento en la maquina,
c) ser golpeado por elementos de la maquina que resultan proyectados

d) ser golpeado por otros materiales proyectados desde la maquina.

Se puede considerar que estas son las lesiones que se producen por riesgos mecanicos.
Algunas maquinas pueden también presentar riesgos no mecanicos en las cuales los

peligros son menos evidentes.
RIESGOS MECANICOS.

Los movimientos de las distintas partes o elementos de una maquina son, esencialmente,
movimientos de rotacioén, de traslacion, alternativos, o bien una combinacion de éstos.
Dependiendo de la posicidn de sus diversos elementos, la maquina puede producir
accidentes por atrapamientos, por golpes o por corte. Las partes giratorias pueden
igualmente producir accidentes al arrastrar al operario. Las partes o elementos peligrosos

de una maquina podran clasificarse en los cuatro grupos siguientes:

a) movimiento de rotacion
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c) movimientos de rotacion y traslacion

d) movimientos de oscilacion

Estos grupos comprenden los elementos mas comunes, uno o mas de ellos se encontraran

en la mayoria de las maquinas.

Las maquinas, especialmente sus elementos mdviles, deben estar disefiadas y fabricadas
a fin de evitar los riesgos de contacto que puedan provocar accidentes o, cuando subsistan

los riesgos, estar provistas de resguardos o de dispositivos de proteccion.

Analisis de las maquinas y herramientas utilizadas en los procesos del sector faena

frigorifico Friar SA.

A continuacion, describiremos y analizaremos los puestos de trabajo del sector dénde se
utilizan maquinas y herramientas. En la identificacion de peligros desarrollada en el
presente trabajo, se evalu6 cada puesto donde se utilizan maquinas y herramientas en el
sector bajo estudio, arrojando resultados moderados y significativos segun su nivel de

riego al combinar factores de probabilidad y ocurrencia.

La empresa cuenta con un proveedor exclusivo de maquinarias y herramientas del rubro
frigorifico desde hace muchos afos, esta empresa internacional llamada Jarvis Sa, cuenta
con representantes exclusivos en Argentina y asesoran personalmente a través de sus

representantes técnicos el frigorifico Friar.

Esto no quiere decir que no se puedan recomendar otras marcas de maquinas y

herramientas, se lo menciona en el presente trabajo para que quede claro la exclusividad
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de la empresa con su proveedor y la facilidad de acceso a nuevas tecnologias

desarrolladas por la empresa debido a la estrecha relacion.

1.

Cajoén o box giratorio de sacrificio de bovinos

El mayor riesgo que presenta la operatividad del cajén o box giratorio para el
sacrificio animal es el de atrapamiento debido a las partes moviles de este, el box
gira completamente 360° durante la operatividad. El trabajador que lo comanda se
ubica en una posicion segura, elevada y alejada de las partes moviles.

Durante el sacrificio ritual Kosher, un trabajador se posiciona en una plataforma
anexa al box, separada por puertas que permanecen cerradas durante el
movimiento giratorio de la maquina, cuando el trabajador en la plataforma anexa

abre la puerta el box deja de funcionar debido al dispositivo de enclavamiento de

seguridad por medio de un micro de apertura colocado en la puerta.

Comando de box conectado a voltaje de
seguridad (24 volt). Parada de emergencia
en comandos

Barandillas de seguridad con dispositivo
de enclavamiento.

Parada de emergencias ubicadas en
distintas zonas del box de sacrificio.
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Dispositivos de seguridad del box giratorio de sacrificio bovino:

Resguardo de enclavamiento: que esta conectado a los mecanismos de mando de
la maquina de manera tal que, ante la apertura de la puerta de acceso a la zona de
degollado o sacrificio Kosher, la maquina queda sin poder funcionar mientras la
puerta permanezca abierta.

Barandillas o pantallas de proteccion en varios puntos entre el box y los
trabajadores.

Parada de emergencia: ubicada en varios puntos del box para activarlo en caso de
ser necesario. Incluso en la caja de comandos del operador del box de sacrificio.
Todos los componentes de partida, parada, accionamiento y control que componen

a la interfaz de operacién de la maquina operan en extra baja tension, en 24 VCC.

Operador cajén o box
giratorio de sacrificio

/"

| Resguardos o barandillas de
seguridad entre el box giratorio
v el trabajador
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Plataforma del operador del
Cajon giraorio

Puerta seaparadora con dispositivo
de enclavamiento de seguridad.

Plataforma de trabajo del
trabajador a cargo del sacrificio.

4486

01. Boton led luminoso
02. Botén de emergencia
03. Botdn de encendido/apagado

04. Calefactor 25W 24VCC

Se recomienda disponer de un registro de programa de mantenimiento con
preventivo del box de sacrificio, ya que no se pudo corroborar que en el preventivo
actual, se considere la prueba y funcionamiento efectivo de los dispositivos de
seguridad que dispone la maquina. De esta forma se puede asegurar que todas las

partes del equipo son funcionales antes de su arranque diario.
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2. Aparejo para izaje de los animales sacrificados
Luego de ser insensibilizados en el box de sacrificio, los animales son levantados
por medio de un aparejo, con cadenas y ganchos especiales, que manean la pata
izquierda del bovino para levantar y encarrilar dicho gancho especial que cuenta con
una rueda o roldana metalica que es la que se posa por el riel para que el animal se
transporte a lo largo del mismo, pasando por los distintos puestos y procesos del

sector.

Se utiliza un aparejo marca Aicrane modelo AQ-JKD de 3 toneladas de capacidad
de carga, cadenas de acero para el izado de animales insensibilizados, resguardos

fijos en partes moviles del aparejo, dispositivo de freno de seguridad.

Aparejo o malacate
eléctrico con resguardo fijo
de seguridad de sus
partes moviles, ubicado
por encima de los rieles
del techo del sector faena,
son utilizados para izar el
animal insensibilizado.

Marca AICRANE Modelo: AQ JKD

Capacidad De Carga: 3~5t
Capacidad De Cable: 20~200 m
Velocidad De Trabajo: 20~35 m/min
Fuente De Alimentacion: 220~690V,
50/60HZ, Trifasico
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Debido al disefio de los ganchos utilizados habitualmente en los equipos de
elevacion la empresa tuvo que modificar y adaptar un gancho especial que cumpla
con lo estipulado en el Decreto 351/79 Aparatos para izar, para adaptarse a la tarea
de enganchar la pata de los animales que son izados. Ficha técnica en el anexo del

presente trabajo.

Art. 126 - Los ganchos seran de acero forjado. Estaran equipados con pestillos u
otros dispositivos de seguridad para evitar que las cargas puedan salirse. Las partes

que estén en contacto con cadenas, cables o cuerdas seran redondeadas.

Gancho para izar cargas, de acero con
pestillo de seguridad para evitar que las
cargas se salgan. Dec 351/79 art. 126

Disefno de gancho de acero adaptado para
izar bovinos con aparejo, con dispositivo
de seguridad tipo pestillo que se abre de
forma mecanica para liberar la carga una
vez posicionada. Cumple con lo estipulado
en el Decreto 351/79 art. 126.
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El departamento de mantenimiento de Friar SA cuenta con registros de
mantenimiento preventivo de los aparaos de izar que dispone la empresa, incluye el
aparejo del sector faena, se puede observar que los controles trimestrales no
incluyen el control y prueba del dispositivo del gancho especialmente disefiado para
la tarea de izaje de animales. Sin este control no se puede asegurar el
funcionamiento efectivo del dispositivo y por lo tanto el riesgo de caida de objetos
por desplome o desprendimiento no esta controlado.

Se recomienda anexar al mantenimiento preventivo de equipos de izar existente, el
registro del control y prueba del dispositivo de seguridad que hace el papel de

pestillo para evitar que los elementos izados se desprendan.
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3. Maquina cortadora de astas o “descornadora”
La descornadora utilizada en el sector faenas del frigorifico Friar, tiene la funcion de
cortar las astas de los bovinos, cuenta con un sistema hidraulico que le da la fuerza
suficiente a la pinza o tijera para lograr cortar las astas. Ficha técnica de la
cortadora de astas Jarvis disponible en el anexo del presente trabajo de
investigacion.
La descornadora Jarvis modelo 25DN utilizada en el sector faena originalmente no
cuenta con dispositivo a dos mandos, por lo que la empresa tuvo adaptarlos
posteriormente, esto quiere decir que durante mucho tiempo esta descornadora se
utilizé sin dicho dispositivo de seguridad. Actualmente la descornadora modelo

25DN de Jarvis no se fabrica mas.

Descornadora Jarvis modelo 25DN
sin dispositivo de seguridad a dos
mandos

Dispositivo de seguridad de la Descornadora Jarvis:

Dispositivo de mando a dos manos requiere ambas manos para accionar la
maquina; manteniendo alejados los miembros superiores del trabajador alejados del

punto de corte de la asta del animal.
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Descornadora Jarvis modelo 25DN
Con dispositivo a dos mandos
adaptado.

Realizar un programa de mantenimiento preventivo de todas las maquinas y
herramientas enfocadas no solo en su eficiencia en cuanto al funcionamiento sino
también enfocado en los dispositivos de seguridad y resguardos de cada una como
asi también revision y seguridad de su instalacién eléctrica si la dispone.

Capacitar al operador de la maquina tanto en el uso como en el funcionamiento y

cuidado de la maquina y sus dispositivos de seguridad.

4. Tijera cortas patas
La herramienta utilizada en el proceso del sector faena es una cortadora marca
Jarvis modelo 30 CL-1. Originalmente esta herramienta tiene incorporado un
dispositivo de seguridad a dos mandos mas una defensa de gatillo y defensas
contra aprietes de los miembros superiores. Ficha técnica de la cortadora en el

anexo del presente trabajo de investigacion.
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Defensas contra
puntos de apriete

Defensa de gatillo

Dicha herramienta tiene la particularidad que la empresa Friar decidié quitar el
dispositivo de seguridad de doble comando para que el operador pueda tomar con
una de sus manos la pata del animal que esta siendo cortada, el objetivo es que
ésta no caiga al suelo y pueda ser arrojada por un ducto para su posterior proceso.
Esto genera un alto riesgo de cortes o amputaciones de miembro superior, lo que es

inaceptable desde el punto de vista de la seguridad del trabajador.

Corta patas Jarvis utilizada en
proceso del sector faena de la
empresa Friar SA, sin el
dispositivo de seguridad a dos
mandos.

Puesto corta patas, tijera modelo
30CL-1 sin doble comando, se
observa al operador de la
herramienta utilizar solo una mano
para accionar la tijera y con la otra
mano toma la pata cortada para
arrojarla al ducto que se ve debajo.
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Se recomienda no continuar con la tarea actual y reincorporar de forma urgente
incorporar a la cortadora de patas el dispositivo de seguridad de mando a dos

manos para evitar el riesgo de corte en miembro superior del trabajador.
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Como recomoiendacion complementaria, incorporar herramienta corta patas marca
Jarvis modelo 30CL-3 la cual viene con un dispositivo sostenedor de patas para que

el operador pueda utilizar el doble comando y evitar que estas caigan. Ficha técnica
disponible en el anexo del presente trabajo.

Sisterma sostenedor de patas que
son cortadas con la herramienta.

Realizar un programa de mantenimiento preventivo de todas las maquinas y
herramientas enfocadas no solo en su eficiencia en cuanto al funcionamiento sino
también enfocado en los dispositivos de seguridad y resguardos de cada una como

asi también revision y seguridad de su instalacion eléctrica si la dispone.

La siguiente recomendacion elimina el riesgo ya que reemplaza al trabajador

fisicamente, requiere de una mayor inversién que las recomendaciones anteriores,
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es la automatizacién del proceso de corte de patas o garrones mediante la

adaptacion de un robot que ofrece el proveedor Jarvis, desarrollo tecnolégico de

importante impacto en la industria frigorifica, ya sea por la seguridad de los

trabajadores y por el aumento de productividad:

Robot corta pata frontal Jarvis, modelo JR-50:

v

v
v
v
v

< S

Robot de seis ejes, con capacidad hasta 450 patas o garrones por hora.
Cortes precisos y consistentes en tiempo real.

Longitud y angulo de corte ajustables para obtener mayores rendimientos.
Cuenta con diagndstico remoto.

Base en acero inoxidable y brazo enchaquetado que hace al JR-50 facil de
limpiar y mantener.

Jaula protectora en acero inoxidable.

Area operativa minima conservando espacio en linea de sacrificio.

Endurecido industrial, controlador con visién 3D en tiempo real.
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Video funcionamiento cortadora partas Jarvis JR-50: https://youtu.be/90z3MwIkgNY

Ficha técnica del robot corta patas Jarvis modelo JR-50 en el anexo al presente trabajo

de investigacion.
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5. Sierra de pecho
El proceso de abrir el esternon del ovino en el sector Friar se realiza con una sierra
eléctrica marca Jarvis modelo EBS-1, este modelo tiene como alternativa el
dispositivo de seguridad doble mando y frenado electrénico. Ficha técnica de la
sierra de pecho, disponible en el anexo del presente trabajo de investigacion.
La empresa Friar SA ha optado por el modelo sin los dispositivos de seguridad
ofrecidos por el proveedor Jarvis, por lo que se considera una tarea riesgosa desde

el punto de vista de seguridad del trabajador.

Sierra de pecho Jarvis modelo EBS-1
sin dispositivo de seguridad de doble
comando. Opcion adoptada por la
empresa Friar para utilizar en los
procesos del sector Faena.

Se recomienda adaptar un doble pulsador en el comando de la sierra de pecho
existente o cambiar de modelo de sierra por una que disponga de los dispositivos de
seguridad de fabrica, modelo EBS-1 con doble comando.

Realizar un programa de mantenimiento preventivo de todas las maquinas y
herramientas enfocadas no solo en su eficiencia en cuanto al funcionamiento sino
también enfocado en los dispositivos de seguridad y resguardos de cada una como

asi también revision y seguridad de su instalacién eléctrica si la dispone.
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Capacitar al operador de la maquina tanto en el uso como en el funcionamiento y

cuidado de la maquina y sus dispositivos de seguridad.

Con doble comando

Sierra de pecho eléctrica Jarvis
Modelo EBS-1 con dispositivo de
seguridad a dos mandos

6. Sierra de dividir reses bovinas
Para el proceso de dividir la res en dos mitades iguales, se utiliza una sierra marca

Jarvis modelo Buster V.

Resguardos moviles que protegen
las poleas internas giratorias

Dispositivo de seguridad a dos
mandos para mantener alejadas las
manos del punto de corte.
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El proceso consiste en recibir la res que vienen colgadas por las rieleras,
posicionarla frente al puesto, el operador de la sierra dispone de un palco neumatico
regulable que lo posiciona en altura adecuada para comenzar con el corte
longitudinal que divide a la res en dos medias reses, una vez logrado el corte son
dos las medias reses que continuan transportandose por los rieles hacia el siguiente

proceso del sector.
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El departamento de mantenimiento de Friar SA asegura que las maquinas y
herramientas utilizadas en los procesos del sector faena, son revisados a diario,
luego de cada jornada laboral, sin embargo, no se pudo acceder a los registros de
dicho control ya que no disponen de un programa escrito de dicho mantenimiento
diario.

Si bien la sierra de dividir reses Jarvis dispone de los dispositivos de seguridad
suficientes, se recomienda confeccionar un programa de mantenimiento preventivo
que contenga el control de sus dispositivos de seguridad para garantizar su
funcionamiento diario.

Es importante contar con los registros de los controles de mantenimiento del equipo,
no solo para asegura su funcionamiento, sino que también para corroborar que los
dispositivos y resguardos cumpliran su funcion.

Se recomienda ademas capacitar a los operadores en cuanto al funcionamiento del
equipo para lograr mayor eficacia no solo en el uso, también en el funcionamiento,
testeos y objetivo de los dispositivos de seguridad que dispone la maquina y/o

herramienta.

Recomendaciones de seguridad para el uso de la sierra Jarvis Modelo Buster V:
v" Desconecte la fuente de alimentacién de acuerdo con los procedimientos de
bloqueo/etiquetado:
Antes de un cambio de hoja.
Antes de realizar cualquier reparacion o mantenimiento.
Antes de realizar cualquier limpieza.

Cuando la herramienta no esté en uso.

D N N N N

Nunca coloque los dedos, las manos u otras partes del cuerpo en el filo de

corte o dentro de la trayectoria de corte cuando esta conectada a la fuente de

alimentacion.

v" Pruebe la herramienta antes de usarla o diariamente.

v Presione cada disparador por separado y la herramienta no deberia iniciarse.

v Presionar un disparador, luego pausa un segundo y presione el otro gatillo y
la herramienta no deberia iniciarse. Repetir

v Presione ambos disparadores simultdneamente y la herramienta deberia

comenzar.
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Con la herramienta en ejecucion, suelte un disparador y la herramienta
deberia detenerse.

Nunca presione los disparadores a menos que desee usar o probar la
herramienta.

Nunca realice modificaciones o alteraciones en la herramienta.

Como recomendacién complementaria y de inversion econémica importante se

propone analizar la implementacion de robdética en el proceso de dividir reses

vacunas. La empresa Jarvis ofrece esta alternativa en su modelo de sierra robdtica

JR-50 (ficha técnica en el anexo del presente trabajo):

v

AR NERN

<

Herramienta robotizada de seis ejes para el esquinado de carne de vacuno.
Es capaz de soportar velocidades de linea mayores y de realizar el corte de
mas canales o reses por hora.

Vision en tiempo real para cortes precisos y constantes.

Parametros ajustables por el usuario para optimizar el rendimiento.
Capacidad de diagndstico remoto.

Su base de acero inoxidable y un brazo completamente cubierto hacen que el
JR-50 sea facil de limpiar y mantener.

Ocupa poco espacio dentro de la linea de sacrificio.

Controlador industrial reforzado en tiempo real con visién 3D.
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https://youtu.be/fWbS9XnIKd8 (enlace de video demostrativo del robot JR-50)

Conclusion tema 2: factor de riesgo maquinas y herramientas en el sector

faena

Analizado el tema maquinas y herramientas utilizadas en los procesos del sector faena de

la empresa Friar SA, se concluye lo siguiente:

Toda maquina o herramienta puede disponer de los dispositivos o resguardos de seguridad
mas eficientes y tecnoldgicos del mercado, pero de nada sirve si dichos dispositivos no
forman parte de un mantenimiento preventivo y control diario de su funcionamiento. Este
es el caso de todas las maquinas y herramientas analizadas en el presente trabajo, por lo

que las recomendaciones realizadas se enfocaron en ese punto.

Remover los dispositivos de seguridad para agilizar tareas en cuanto a velocidad no es
aceptable, este es el caso de algunas de las herramientas manuales del proceso, el foco
en este punto es la recomendacion de la adaptacion de los dispositivos removidos y el

control de estos.

El avance de la tecnologia en las maquinas y herramientas no solo favorece al desarrollo
productivo, sino que también acompana a la seguridad de los trabajadores, este fue el

punto de partida para las recomendaciones enfocadas en la aplicacion de tecnologias de
automatizacion robotizada en reemplazos de herramientas manuales como en el caso de

la cortadora de patas y la sierra de dividir reses.
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En esta tercera parte se realizara un programa integral de prevencion de riesgos laborales.

Objetivo Principal: lograr un ambiente 6ptimo de trabajo, salvaguardando la salud

psicofisica de todos los integrantes de la organizacion.

Objetivos especificos: fijar las politicas (los compromisos) de la empresa en materia de
salud y seguridad en el trabajo a los efectos de cumplimentar lo establecido en la
normativa vigente y con la finalidad de disminuir todo riesgo que pueda afectar la vida y la
salud de los trabajadores, para lo cual se debera investigar y/o desarrollar los siguientes

temas:

<

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

Capacitacion en materia de S.H.T.

Inspecciones de seguridad.

Investigacion de siniestros laborales.

Estadisticas de siniestros laborales.

Elaboracion de normas de seguridad.

Prevencion de siniestros en la via publica: (Accidentes In Itinere)

AN NN Y VU N NN

Planes de emergencias.

Desarrollo:
Estructura organizacional, funciones y responsabilidades de la empresa.

Como se menciona al principio de este proyecto final integrador, FRIAR SA es una
compafiia que nacio hace mas de 60 afos en las verdes llanuras del litoral Argentino,
rodeada de un ambiente natural unico de humedales y campos con los mejores novillos.
Con el esfuerzo y la tradicion emprendedora que caracteriza a nuestra gente hoy nos
hemos convertido en lo que somos: una de las principales empresas del rubro carnico de la
region. Cuentan con una extensa trayectoria en la faena, el procesamiento y la exportacion
de cortes vacunos y subproductos, posicionandonos en mercados y consumidores de
argentina y del mundo, para que cuando los clientes elijan carne FRIAR lo hagan con la
seguridad de estar eligiendo un producto final con trazabilidad y los mas altos estandares

de calidad internacional.
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Mision: Brindamos productos alimenticios con altos estandares de calidad desde Argentina
a nuestros clientes nacionales y del mundo, promoviendo el crecimiento sustentable.
Implementamos procesos eficientes buscando la mejora continua y desarrollamos un
equipo de trabajo profesional y comprometido, agregando valor a toda la cadena del

negocio.

Vision: Ser referentes en Argentina por nuestro compromiso en brindar proteinas carnicas

con alto valor nutritivo y cumpliendo los mas exigentes estandares de calidad internacional.
Destinos:

La calidad de los productos FRIAR es reconocida Nacional e Internacionalmente. Por ello,
nuestros productos se encuentran en el mundo, pero en particular dentro de nuestro pais
en mas de 14 provincias. Empresarios y comerciantes confian en nosotros, acercando los
productos FRIAR a los consumidores en mas de 75 puntos de ventas autbnomos con

fuerte posicionamiento en las provincias de la region litoral y noroeste argentino.

ﬂ. -i@
§7%.

Arcperiting

Chile

Exportacion:

El complejo frigorifico tiene una gran infraestructura instalada, donde trabajan mas de
1.600 personas, distribuidas en tres plantas industriales, ubicadas sobre uno de los
principales corredores carreteros y fluviales del Mercosur. Todas nuestras plantas se
encuentran oficialmente habilitadas por SENASA para los principales destinos comerciales

del mundo: Angola, Arabia Saudita, Aruba, Brasil, Canada, Chile, China, Colombia, Costa
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de Marfil, Curacao, Dubai, EE.UU, Puerto Rico, Eslovenia, Escocia, Gabon, Gales, Hong
Kong, Inglaterra, Israel, Kuwait, Marruecos, Panama, Paraguay, Patagonia, Peru, Reino
Unido, Rusia, Singapur, Sudafrica, Tailandia, UE, Uruguay, Uzbekistan, Vietnam, entre

otros.

=
(F)

FRIARSA

Normas del Sistema de Gestion Integrado

FRIAR SA ejerce el mas completo y riguroso control de calidad porque tiene efectivamente
implementado un programa de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP),
Buenas Practicas de Manufactura, Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) entre otros. Las plantas de proceso poseen certificaciones bajo
Normas ISO y BRC. Ademas, se aplica un sistema de trazabilidad por tropa que permite
identificar y garantizar la procedencia de la carne que entregamos a nuestros clientes.

150 1901:2015

150 14001:2015
150 A5001:2018

BUREAU VERITAS . BUREAU VERITAS
Cortiicaties Certification

Los certificados se adjuntan en el anexo del presente proyecto final integrador.
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Organigrama y responsabilidades:

FRIAR SA se caracteriza por ser una organizacion Formal, la autoridad se delega de un nivel a otro, generalmente de un nivel mas alto a

los mas bajos para que se ejecuten determinadas tareas. Las érdenes son descendentes y la informacién es ascendente.
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Mapa de procesos y sus interacciones:
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Responsabilidades:

Directorio: Tiene plena facultad para disponer bienes, dirigir y administrar la sociedad en
todos y cualquier acto y contrato, sea civil, comercial, penal, fiscal administrativo,
financiero, bancario y judicial que estén dentro del objeto de la sociedad, directamente o
indirectamente, o tiendan a su cumplimiento, teniendo a tal fin las facultades legales
necesarias, pudiendo resolver los casos previstos, siempre que la facultad no sea
expresamente reservada a los accionistas individualmente, a la Asamblea o al Sindico. El

Directorio define las politicas y estrategias para el funcionamiento operativo de la Empresa.

Direccion estratégica: Analiza y define lineamientos y politicas referidos al negocio de
Carnes. Son los responsables de la comunicacién con los organismos gubernamentales en

representacion de FRIAR SA. Define politicas globales estratégicas.

Direccion General: Tiene la responsabilidad del funcionamiento de la Empresa,
implementado y llevando a cabo las politicas y estrategias definidas. Son sus funciones
administrar adecuadamente los recursos de la Empresa, con la finalidad de alcanzar los

objetivos de negocios, rentabilidad y gestion planificados.
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Revision por la Direccion: Establecer una metodologia para la realizacién de la revision del
Sistema de Gestion integrado por parte de la Direccion a fin de asegurarse de su
conveniencia, adecuacion y eficacia continua. El responsable del SGI gestiona la
realizacion de la Revisién por la Direccion como minimo anualmente, informando al
Directorio y a las Gerencias sus resultados. Producto de estas revisiones se establecen los
planes de accién, determinando las fechas tentativas de cumplimiento y responsables, asi

como también la revisién de Objetivos y Metas.

Auditoria Externa: Es contratada con fines determinados, a efectos de auditar en forma
parcial o total todas las areas funcionales de la Empresa. Los alcances, difusion de los
resultados e informes, frecuencias, areas de interés de la auditaria son determinados por el

Directorio.
Analisis de Negocios y Planificacion Estratégica.

v Colaborar con en la definicion de la estrategia de la empresa y elaborar los planes
mensuales basados en ella.

v' Realizar un control de gestidon de los estados de resultados de la empresa.
Direcciéon de Operativa:

v" Administrar los recursos productivos de la Empresa con la finalidad de conseguir los
objetivos establecidos de volumen, mix y calidad de producto en tiempo y forma.

v Asegurar la administracion del stock de materia prima, producto e insumos.

v Definir todas las tareas necesarias a realizar para garantizar la producciéon y
comercializacion de productos inocuos y a la vez satisfacer los requisitos de los
clientes.

v Designar los recursos necesarios para el desarrollo de nuevos productos que
satisfagan las necesidades de clientes particulares o del mercado.

v' Supervisar que los procesos se desarrollen de acuerdo con las normas higiénicas
sanitarias internas y las exigidas por la Autoridad Sanitaria Competente (SENASA).

v' Garantizar que estén determinados los requisitos reglamentarios y normativos
nacionales provinciales y municipales en el ambito de Seguridad y Salud
Ocupacional y Medio Ambiente.

v' Asegurar una adecuada gestion de aspectos relacionados a Salud y Seguridad
Ocupacional (SySO) y Medio Ambiente.

v' Garantizar el abastecimiento de insumos y materiales de consumo.
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Planificacion de la Produccion, Comercializacion y Abastecimiento:

v Optimizar y coordinar la planificacién de la produccion operativa y la planificacion de
embarque a Mercados Internacionales.

v Coordinar las ventas anuales y mensuales de Mercado Externo y colaborar en la
definicion de las politicas a seguir en cuanto a nuevos mercados y productos (tareas
de prospeccion, desarrollo comercial, contacto con potenciales clientes, etc.)

v Definir las politicas de comercializacion del mercado interno, las politicas de precios,
los volumenes de venta y cobertura de las zonas.

v' Supervisar la gestion de ventas generales, Mercado Interno y Mercado Externo.

v' Asegurar la gestion la logistica del despacho y recepcion de cargas, tanto de
materias primas, como de insumos y productos terminados, para que se entreguen

de acuerdo con los requerimientos establecidos.
Administracion y Finanzas

v" Administrar los recursos financieros de la empresa a fin de ayudar al logro de los
objetivos de la organizacion.

v" Cumplir con los lineamientos legales necesarios a fin de salvaguardar los intereses
y responsabilidades de la empresa.

v" Recopilar informacién necesaria para el andlisis y elaboracién de informes de
gestidon para la toma de decisiones.

v/ Satisfacer las necesidades informativas de los usuarios internos y externos.

v' Todos los servicios contratados externamente o acuerdos realizados con terceros
donde aplique establecer condiciones contractuales previas legales realizan y

archiva el contrato en este departamento.
Recursos Humanos:

v' Gestionar los recursos humanos de la empresa orientados a lograr los objetivos de
la organizacion, cumpliendo con la normativa legal asociada a la actividad.

v' Realizar la busqueda, seleccion y socializacion del personal, como asi también
asegurar y mejorar la competencia de este.

v" Promover el bienestar, la educacion y el buen clima laboral de los recursos
humanos de la empresa. Es también su responsabilidad las comunicaciones

internas generales y aquellas relativas al personal
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Abastecimiento de Hacienda:

v' Garantizar en tiempo y forma la materia prima para los procesos productivos. Esta
gestion se realiza en funcion de la planificacion estratégica de la empresa, con el
objetivo de lograr costos competitivos.

v Brindar informacién y pronésticos de precios, calidad y disponibilidad de hacienda

para la coordinaciéon y generacion de negocios
Calidad:

v La funcion del gerente del area es la de definir todas las tareas necesarias a realizar
para garantizar la produccion y comercializacion de productos inocuos y a la vez
satisfacer los requisitos de los clientes

v' Es su responsabilidad supervisar que los procesos se desarrollen de acuerdo con
las normas higiénico sanitarias impuestas por la Empresa y exigidas por la
Autoridad Sanitaria Competente (SENASA).

Sistemas informaticos:

v Desarrollar e implementar las politicas de comunicaciones y de sistemas
informaticos, asegurar el correcto mantenimiento y funcionamiento de los elementos
informaticos, la seguridad en el almacenamiento de datos del sistema informatico
central de la Empresa, la implementacion de nuevas tecnologias y la capacitacion a

los usuarios.
Ingenieria y Mantenimiento:

v' Asegurar el mantenimiento general de equipos, maquinarias e infraestructura de la
empresa.

v Llevar a cabo las obras definidas por la empresa, definicién técnica para la
adquisicién de nuevas tecnologias, maquinarias y equipos, y desarrollo y/o mejoras
de lineas de produccién, sectores o maquinarias y equipos.

v Sistema de Gestion de Integrado

v Es su responsabilidad implementar y mantener el Sistema de Gestion Integrado
basado en las normas aplicadas en la empresa y administrar la documentacién del

Sistema de Gestién Integrado.
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Seguridad e Higiene:

Elaborar un Programa de Higiene y Seguridad en el Trabajo como parte del Programa
Anual de Prevencion de Riesgos y definir objetivos considerando lo que surja del Mapa de
Riesgos del establecimiento, que incluye al Relevamiento General de Riesgos Laborales,
la nébmina del personal expuesto a Agentes de Riesgo de Enfermedades Profesionales y al

analisis y evaluacion de riesgos por puesto de trabajo.

Confeccionar el manual de procedimientos del Servicio de Higiene y Seguridad,
estableciendo revisiones periddicas que consideren: los incidentes, accidentes, que

sucedieron en el establecimiento durante cada periodo de revision.
Procedimientos de trabajo seguro para todas las tareas.
Disponer y mantener actualizada la siguiente informacion:

v' Diagrama de procesos y distribucion en planta con indicacion de todas las
maquinarias sefialando las areas que presenten o puedan presentar riesgos en
materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

v Planos generales y de detalle de los servicios de prevencion y lucha contra incendio
del establecimiento, asi como también de todo dispositivo o sistema de seguridad
existente para tal fin.

v Planos generales de evacuacion y vias de escape.
Efectuar y verificar la ejecucion del Programa Anual de Prevencion de Riesgos.

Registrar todas las mediciones y evaluaciones de los contaminantes sefialados en el

parrafo anterior.

Participar en la elaboracién de los estudios y proyectos sobre instalaciones, modificaciones
y ampliaciones tanto edilicias como de las operaciones industriales, en el area de su

competencia.

Especificar las caracteristicas, condiciones de uso y conservacion de los elementos de

proteccion personal con la colaboracion del Servicio de Medicina del Trabajo.
Elaborar y ejecutar un Plan de Capacitacién anual que contenga como minimo:

v" Uso adecuado de elementos de proteccion personal.

v" Plan de evacuacién ante emergencias.

194



N [UNIVERSIDAD  pAcULTAD DE LIC. EN SEGURIDAD E
7 qb 5 oy HIGIENE EN EL TRABAJO
@! FASTA INGENIERiA

Riesgo de incendio y uso de extintores.
Riesgo eléctrico.
Autocontrol preventivo.

Manejo seguro y responsable

AN N NN

Otros que considere el responsable del Servicio.

Registrar la capacitacion al personal, en funcién del Programa Anual de Capacitacion

confeccionado en conjunto con el Servicio de Medicina del Trabajo.

Promover y difundir la Seguridad en todo el establecimiento mediante carteles, medios
electronicos, normas generales de seguridad, advertencias, sefalética, boletines y otros

que el responsable del Servicio considere apropiados.

Efectuar la investigacion de accidentes mediante el método del “Arbol de Causas” u otro
meétodo similar, de la totalidad de los accidentes de trabajo acontecidos, con la
participacion de la supervision y con la colaboracion del Servicio de Medicina del Trabajo.
En todos los casos se indicaran las causas que dieron origen al accidente, y a su vez se
estableceran las medidas correctivas y preventivas que deberan implementarse a los fines

de evitar su recurrencia.

Capacitar en la induccidn al trabajador que ingresa por primera vez a un puesto de trabajo,
contemplando los riesgos generales y especificos de las tareas, procedimientos de trabajo
seguro y medidas preventivas, con la colaboracion del Servicio de Medicina del Trabajo, en

el ambito de su competencia.

Coordinar las acciones de prevencion para trabajo simultaneo de varios contratistas, en
caso de que los hubiera, mediante la elaboracién de un programa al cual deberan adherir

las empresas intervinientes.

El personal Técnico Auxiliar en Higiene y Seguridad, colaborador del responsable del
Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo, tendra entre otras, las siguientes funciones

y tareas basicas:

v Asistir y colaborar con el responsable del Servicio en sus tareas habituales.
v Actuar en tareas de capacitacion en materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
v' Realizar tareas administrativas de mantenimiento de la documentacion y registros

de actividades.
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v Colaborar en la seleccién y control visual de los elementos y equipos para
proteccion personal, colectiva, de lucha contra incendios y de Seguridad e Higiene
en general.

v' Colaborar en la investigaciéon de accidentes.

v' Mantener informado al responsable del Servicio sobre todas las novedades
relacionadas con las funciones especificas del Servicio.

v Supervisar el cumplimiento de las normas de Higiene y Seguridad en el
establecimiento facilitando la implementacion de las medidas preventivas que
correspondan.

v' Controlar la documentacién de Higiene y Seguridad que deban presentar los

contratistas.

El Servicio de Higiene y Seguridad debera notificar de manera fehaciente al Empleador o a
quien él designe para tal funcion, sobre las medidas que se deben realizar en el

establecimiento.

El analisis y las conclusiones de los resultados del control de las condiciones y medio
ambiente de trabajo, como asi también los resultados de la vigilancia de la salud de los

trabajadores, deberan ser utilizados para la prevencion y promocién de la salud.
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Planificacion y organizacion de la Sequridad e Higiene

Es fundamental para una gestién de seguridad e higiene laboral contar con una
planificacion y organizacion, con programas preventivos que contengan procedimientos,
instructivos, programa de capacitaciones, vigilancia médica, controles operativos,
mediciones de contaminantes, cumplimiento de requisitos legales, etc., con el fin de
prevenir accidentes y enfermedades profesionales producto de las actividades de la

empresa.

Es importante comenzar destacando lo que manifiesta en su politica, la alta direccién de la
empresa FRIAR SA: se compromete a implementar y mantener un sistema de seguridad
laboral como asi también eliminar los peligros y reducir los riesgos para proporcionar
condiciones de trabajo seguras y saludables cumpliendo también con los requisitos legales
aplicables; para todo ello la alta direccion también se comprometen a brindar los recursos

necesarios para el logro de los objetivos en materia de Seguridad e higiene.

Compromiso: asumimos nuestro compromiso social de favorecer positivamente a todos
nuestros grupos de interés. Nuestro personal es el principal activo; por eso nos enfocamos
en implementacion de practicas operativas seguras, las cuales se basan en estandares

internacionales reconocidos.
Politica:

El Frigorifico FRIAR S.A. asume la importancia que tiene la Seguridad, la Salud, el Medio
Ambiente, la Calidad, la Seguridad Alimentaria y la Comunidad como parte del desarrollo
sustentable en la produccion de alimentos, subproductos y sus materias primas. Por lo

tanto, y alineado con estos objetivos, se establecen los siguientes compromisos:

1. Implementar, mantener y fomentar la mejora continua del Sistema de Gestion
Integrado de Seguridad, Salud, Medio Ambiente, Calidad y Seguridad Alimentaria.

2. Proteger el Medio Ambiente, prevenir la contaminacion mejorando el desempefio
Ambiental.

3. Eliminar los peligros y reducir los riesgos asociados a nuestras operaciones, con el
objetivo de proporcionar condiciones de trabajo seguras y saludables para la
prevencion de lesiones y deterioro de la salud relacionada con el trabajo mejorando

el desempefo de Salud y Seguridad en el Trabajo.
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4. Lograr la satisfaccién de nuestros clientes y cumplir con los requisitos aplicables de

calidad e inocuidad.

Mejorar la relacion con nuestras partes interesadas.

Cumplir con la legislacién aplicable y con todo otro compromiso asumido.
Comunicar esta Politica a todas las personas que trabajan para la organizacion,
asegurando a su vez que cada empleado la comprenda.

8. Proveer los recursos necesarios para implementar un sistema de Gestién Integrado
que asegure el cumplimiento de esta politica y proporcione un marco para los
objetivos y programas de gestion.

9. Establecer mecanismos para fomentar y promover la consulta y participacién de los

trabajadores y sus representantes.
Esta Politica se encuentra a disposicion de todas las partes interesadas que lo requieran.

Con el respaldo de la alta direccién ya es posible comenzar con la implementacién de un
sistema de gestion de seguridad e higiene, como primera medida se deben identificar
todos los peligros y riesgos asociados para luego evaluarlos y tratarlos. Esta identificacion
debe abarcar todas las actividades de la empresa, equipos y procesos que involucren a los

trabajadores, contratistas y todas las partes interesadas.

Como se menciond en la primera parte de este proyecto, la empresa Friar cuenta con un
procedimiento para la identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y oportunidades
para analizar cada una de las tareas y procesos que involucran la actividad, por medio de
la combinacién de matrices de exposicién — ocurrencia — consecuencia, los peligros son
analizados teniendo en cuenta no solo su personal, sino que también a los contratistas,

proveedores, entorno, medio ambiente, comunidad lindante, etc.

Cada tarea es analizada, procesada y valorada segun su criticidad, para cada peligro
identificado se asocia un control operativo, si ese peligro arroja una valoracion alta a pesar
de su control operativo, se confecciona un plan de accion para controlar dicho peligro. El
plan de accion detalla las mejoras, correcciones o preventivas ante cada riesgo, con fecha
de ejecucion de la implementacion, el departamento de SySO realiza el seguimiento de

estas y la medicion de eficacia de dichos controles una vez implementados.

El procedimiento interno de FRIAR SA es el DOC-P21-001 “Procedimiento de Identificacion
de Peligros, identificacién de Riesgos y Oportunidades de mejora” tiene como objetivo

definir una metodologia para la identificacidon de peligros, evaluar los riesgos y
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oportunidades en los distintos procesos. Evaluar el potencial que tiene un peligro
determinando su probabilidad de ocurrencia y las consecuencias de este sobre la
Seguridad y Salud Ocupacional. Evaluar las oportunidades que puedan mejorar el sistema

de gestion de seguridad y salud ocupacional.

Esta identificacion de peligros y evaluacién de riesgos es la base de todo el sistema
integral de seguridad e higiene de la empresa, de él se desprenden todos los programas
preventivos y correctivos que tienen como fin velar por la integridad psicofisica de los

trabajadores y partes interesadas.

La matriz que se genera producto de la identificacion de peligros es el registro REG-P21-
006 del sistema de gestidn, en dicha matriz también se encuentran los controles operativos
de los riesgos evaluados y planes de accion para el control de aquellos riesgos

significativos.

° RIAR FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
RECONQUISTASA.

Referencia: REG-P21-003/F
Fecha de vigencia: 15/7/2021
Pagina: 1de1

Notas:

Planilla de Identificacién de Peligros
i6n de Riesgos y Ope

PLANTA: 1970 E: eliminacién del riesgo
CCONFECCIONG: S: sustitucién

FECHA: C.1: control de ingenierla

C.A: control administrativo

EPP: Uso de protecci6n personal

Identificacién de Pellgros Control Operativo Plan de Accién
[ Consecuenc
) Sector [Tarea/Puesto| Peligro Exposicién | Ocurrencia | Probabilidad o192 onsecuendas Descripcién
Peligro Severidad a-

Este registro es alimentado constantemente con informacion proveniente de los incidentes
gue se puedan generar, las observaciones de campo, los accidentes, los controles

operativos y auditorias, plan de ergonomia integrado, etc.

Otra herramienta que alimenta esta matriz es el aviso de riesgos que realizan los
trabajadores accediendo a una aplicacién web interna que les permite informar cualquier
situacién de riesgo y oportunidad de mejora, estos avisos llegan al departamento de

seguridad e higiene para ser analizados y gestionados.

Es una herramienta fundamental para la participacion y consulta de los trabajadores, esto
logra que se involucren activamente y se comprometan con la empresa en temas de

seguridad laboral.
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Recomendaciones: Si bien el sistema integrado de higiene y seguridad de la empresa

FRIAR SA funciona, y eso se demuestra con la continuidad de la certificacion 1SO 45001,

se pudo observar durante la investigacion del presente trabajo que dicho sistema necesita
de mucho papeleo fisico, registros manuales al igual que el seguimiento de los planes de

acciones. Se recomienda evaluar la implementacion de un software de gestion de

seguridad e higiene laboral.

Un software de gestion de seguridad e higiene puede ayudar a optimizar los procesos y el
tiempo dedicado al actual sistema, entre otras cosas un software puede tener las

siguientes ventajas:

Roles y asignacion de incidencias o planes de accion.

Acceder facilmente a sus datos mediante una aplicacién web.

Identificar rapidamente sus puntos de mejora.

Consolidar su informacion, migrar de papel a digital.

Reducir los riesgos en accidentes laborales.

Trabajar en un entorno sostenible y con bajo impacto para el medio ambiente.
Operar en lugares remotos, sin conexion a internet.

Auditar para el cumplimiento de normas internacionales.

Seleccién e ingreso de personal

La empresa FRIAR SA define su proceso de seleccion e ingreso de personal en el
documento interno del sistema de gestion integrado DOC-P11B-004 “Procedimiento de

Administracion de Recursos Humanos”.

Requerimiento de personal: Ante necesidades de personal, el sector usuario debe enviar a
la oficina de RRHH el formulario “Requisicién de personal” donde se especifican todos los

datos.

Busqueda de personal: De acuerdo con el requerimiento recibido se procede a la

busqueda. Inicialmente se analiza la posibilidad de ver si dicho puesto puede ser cubierto
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internamente, mediante la promocion de un empleado, de lo contrario, se inicia una

busqueda externa.

De acuerdo con el perfil solicitado, en primer lugar, se consulta la base de datos, y ante la
falta de postulantes se recurre a busquedas en centros educativos, publicidad, clasificados,

paginas de empleo.

Pre-seleccidon de postulantes: Se analizan los Curriculum Vitae y se preselecciona aquellos

gue cumplan con los requisitos solicitados.

Los datos de los postulantes seleccionados y entrevistados se cargan en el sistema Nexus

(software de administracion de recursos humanos).

Seleccion de personal: Se coordina una primera entrevista con el Departamento de
Recursos Humanos, luego una segunda entrevista con el usuario solicitante, quien decide,

en conjunto con el departamento de Recursos humanos, cual es la persona seleccionada.

De ser o no seleccionado, se debera detallar en el Sistema Nexus, todas las observaciones
que se consideren pertinentes: nombre y apellido del entrevistador y entrevistado, detalles

de la entrevista, evaluacion de esta y motivo de la seleccién o rechazo.

Estudios Preocupacionales: Se realizan examenes preocupacionales a la persona

seleccionada, los cuales son de caracter obligatorio y de responsabilidad de la empresa.

Audiometria.
Rayos X.
Laboratorio.

Electrocardiograma.

NN

Examen Clinico.

Ingreso de Personal: Para cumplimentar con el alta del personal, se solicita la siguiente

documentacion:

v" Fotocopia de DNI.

Constancia de CUIL.

Fotocopia de un impuesto (donde conste el domicilio REAL).
Registro de Notificacion de domicilio correspondiente.

Fotocopia de Acta de Matrimonio o DDJJ de Concubinato.

AN N NN

Fotocopia de DNI y CUIL de los integrantes del grupo familiar.
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Fotocopia de la partida de nacimiento de sus hijos.
Certificado de antecedentes departamentales.

Fotocopia de DNI del Beneficiario del Seguro de Vida.

D N N NN

Relevamiento de educacion del empleado y copia de titulos obtenidos.

Ingreso e Induccidn: El personal ingresante recibe una induccidn, la cual consta de los

siguientes pasos:

Se entrega el reglamento interno de la empresa, y se explica su contenido: asistencia,
horarios y permisos — control de entrada y salida — vestuarios — herramientas y otros
elementos de trabajo — higiene personal — ingreso a areas productivas — cambios de
situacion — vacaciones — transferencia de personal — comunicaciones — régimen

disciplinario — politica de la empresa.
Se debe firmar la siguiente documentacion:

v' Alta en AFIP.
v" Formulario 572 (Impuesto a las ganancias).

v' Formulario PS 2.61 (Notificacion del régimen de asignaciones familiares).

v' DDJJ Fondo de desempleo.

v' DDJJ de seguro de vida obligatorio.

Se capacita en distintos aspectos relevantes de la gestion: Seguridad y Salud Ocupacional
(definiciéon de riesgo y peligro, uso de EPP, plan de emergencias y simulacro). Se hace
entrega de la credencial de la ART. Sistema de Gestién Ambiental (definicion de aspectos
e impactos ambientales, gestion de residuos, problematica ambiental). Calidad (buenas
practicas de fabricacién — BPF). Y se capacita en la politica y cuestiones basicas del

Sistema de Gestidn Integrado (SGI).
Se capacita y se entrega la politica de Alcohol y Drogas.
Se hace entrega de la indumentaria, elementos de trabajo y de seguridad.

Se lleva a cabo un recorrido por los diferentes sectores de la planta donde se explica el

proceso productivo.

Una segunda parte de la Induccidn: consiste en una entrevista individual entre el

Departamento de RRHH con cada uno de los empleados que ingresen a la empresa, con
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el fin de que los mismos se sientan acompanados, puedan manifestar su experiencia en

los primeros dias de trabajo, realizar consultas, y/o evacuar dudas.

Evaluacion de desempefio: Por cada ingreso de personal la empresa realiza una
evaluacion de desempefio entre los 45 y 60 dias de haber ingresado. El periodo de
evaluacion de cada empleado se extendera hasta los 3 afios de antigiedad en la empresa.

Este proceso abarca:

v Destreza (APTITUD): capacidad o habilidad para realizar el trabajo.

v" Conducta (ACTITUD): comportamiento y predisposicion que emplea un individuo
para hacer las labores.

v' Capacidad de aprendizaje: comprension y correcta realizacion de las tareas
asignadas.

v" Conocimiento y respeto de normas: cumplimiento de las normas en las que fue
capacitado durante el proceso de induccién (uso de EPP, lavado de botas y manos
en los accesos a areas productivas, etc.).

v" Presentacion Personal: presentacion y cuidado de su propia persona (vestimenta,
higiene personal, etc.).

v' Comunicacion interpersonal: capacidad para interaccionar con otras personas,

contactarse con companeros y superiores, y trabajar en equipo.

Recomendaciones: considero que el procedimiento de seleccion e ingreso de personal de

la empresa FRIAR SA es muy completo, abarca todos los pasos necesarios para lograr los

objetivos correspondientes a esta importante etapa.

Se recomienda ampliar los estudios médicos, mas alla de lo establecido, para aquellos
puestos de trabajos en el cual es conocido que presenten ciertos factores de riesgos
debido a sus particularidades. En la industria frigorifica existen tareas cuyos riesgos

pueden estar controlados, pero no eliminados en un 100%.

Por ejemplo, el puesto de trabajo seleccionado en la primera etapa del presente proyecto
es el puesto de obturacion de esofago o “tragapasto” el cual presenta varios factores de
riesgo disergondmicos segun analisis ergonémico realizado (aun aplicando controles
preventivos); para ello seria importante conocer y descartar que el postulante presente

alguna patologia preexistente que pueda favorecer a la manifestacion de enfermedades
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musculoesqueléticas ya que, es conocido que dicho puesto tiene tareas de repetitividad y
sobresfuerzos. No es lo mismo que este puesto de trabajo sea ocupado por una persona

que presente una patologia muscular que otra que no los tenga.

Lo mismo pasaria para un puesto de trabajo en el cual la persona debe manejar vehiculos
industriales, el examen médico preocupacional no especifica si se realiza examen del

estado de la vision al postulante, por ejemplo.

Un trabajo que deba realizarse en altura seria importante conocer si el postulante no
presenta vértigo o alguna otra patologia que aumente las probabilidades de accidentes al

desarrollar este tipo de tareas.

Los estudios psicologicos no forman parte de los examenes preocupacionales segun el
procedimiento de la empresa, seria buena practica implementar dichos estudios previo al

ingreso del trabajador (factor de riesgo psicosocial).

El objetivo de la recomendacion planteada es ampliar los estudios médicos realizados
segun el puesto de trabajo a ocupar por el postulante, teniendo en cuenta los factores de
riesgo que pueda presentar dicho puesto aun con las medidas preventivas adoptadas; esta
informacion sera relevante para la asignacion de tareas segun el estado previo de salud
del postulante y fundamental en la prevencién de accidentes y enfermedades

profesionales.

Capacitacion en materia de Seguridad e Higiene

En sentido amplio, capacitar es brindar herramientas para un mejor desempefio de las
actividades en desarrollo. En el caso de ambitos de trabajo especificos, la capacitacion
debe pensarse también como un proceso de formacion continua y un derecho de acceso a
la informacidn necesaria para el mejor desempeno de las actividades. Asimismo,
constituye un eslabén mas en la formacién de formadores, es decir, de personal
capacitado para evaluar nuevos peligros y coordinar una gestion compartida del riesgo
laboral. A partir de enfoques mas recientes, capacitar no es solamente actualizar los
conocimientos del personal, sino también incluir a los trabajadores en actividades
participativas, que les permitan debatir, tomar conciencia y reflexionar acerca de las
condiciones de seguridad en el ambiente de trabajo, y asi desarrollar medidas preventivas
adecuadas para disminuir los riesgos derivados de la organizacion del trabajo.
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Nuestra legislacion respecto a capacitacion laboral:
v' Decreto 351/79: Capitulo 21 - Capacitacion.

Art. 208 - Todo establecimiento estara obligado a capacitar a su personal en materia
de higiene y seguridad, en prevencion de enfermedades profesionales y accidentes
del trabajo, de acuerdo con las caracteristicas y riesgos propios, generales y

especificos de las tareas que desempena.

Art. 209 - La capacitacion del personal debera efectuarse, por medio de
conferencias, cursos, seminarios, clases y se complementaran con el material
educativo grafico, medios audiovisuales, avisos y carteles que indiquen medidas de

higiene y seguridad.

Art. 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 (direccion, gerencias y jefaturas).

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

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

Art. 211 - Todo establecimiento planificara en forma anual programas de
capacitacion para distintos niveles, los cuales deberan ser presentados a la

Autoridad de Aplicacion, a su solicitud.

Art. 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.

Art. 213 - Todo establecimiento debera entregar por escrito a su personal las
medidas preventivas tendientes a evitar las enfermedades profesionales y

accidentes del trabajo.

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

accidentes del trabajo.
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v Resolucion 905/15: funciones que deberan desarrollar los servicios de higiene y

seguridad en el trabajo y de medicina del trabajo

15. Elaborar y ejecutar el Programa Anual de Capacitacién por establecimiento en
Higiene y Seguridad y Medicina del Trabajo, el que debera ser suscripto por los
niveles jerarquicos del establecimiento.

15.1. Dicho Programa debera considerar minimamente los siguientes contenidos:
15.1.1. Identificacion de los peligros y la estimacion de riesgos de las tareas
desarrolladas por puesto de trabajo y su impacto en la salud.

15.1.2. Prevencion de enfermedades profesionales y accidentes de trabajo, de
acuerdo con las caracteristicas y riesgos propios, generales y especificos de las
tareas que se desempefan por puesto de trabajo, incluyendo los accidentes In
Itinere.

15.1.3. Procedimientos de trabajo seguro para cada una de las tareas incluyendo la
correcta utilizacion de los elementos de proteccidn necesarios para llevarla a cabo.
15.1.4. Conceptos de ergonomia.

15.2. La capacitacion otorgada debera contemplar:

15.2.1. Emision y entrega de certificados, acreditando la asistencia de los
trabajadores.

15.2.2. Determinar la metodologia mas adecuada para evaluar a los participantes
del curso y para verificar la efectividad de la capacitacion.

15.2.3. Documentar las capacitaciones brindadas con indicacién de temas,
contenidos, duracién, fechas, firma y aclaracion de los responsables de Los
Servicios, de los instructores a cargo de la capacitaciéon y del personal capacitado,
aclarando el D.N.I. y el puesto de trabajo.

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

capacitacion.

La empresa FRIAR SA define su proceso de capacitaciones en el documento interno del
sistema de gestién DOC-P11B-003 “Procedimiento de capacitaciones” donde su objetivo
es: “lograr la formacién necesaria en temas generales determinadas por el sistema de

gestion aplicable y para el desempeno en el puesto actual de trabajo y/o para un puesto

que se pueda llegar a ocupar a futuro”.
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Define, entre otros puntos, planes de capacitaciones; el tipo de capacitacién (Genéricas,
Operativas, Desarrollo); modalidad de formacién (capacitaciones internas y externas);
evaluacion de capacitaciones (mediante cuestionario, entrevista, inspeccién visual);
eficacia de las capacitaciones (asegurar que el personal capacitado comprendio los

contenidos impartidos en la capacitacion).

La capacitacion en materia de seguridad e higiene comienza desde el ingreso de un
trabajador a la empresa, mediante la capacitacion de induccién, el trabajador ingresado
asiste a una charla completa de seguridad, entrega de material didactico. Los temas
tratados en la induccién se especifican en el “Manual de Seguridad — Normas generales de
Higiene y Seguridad en el Trabajo” MSySO-P21-001:

Objetivo del documento: brindar a todos los integrantes de la Empresa, la posibilidad de
tener un conocimiento general de las pautas que tiene por finalidad evitar los accidentes de
trabajo y enfermedades ocupacionales, protegiendo su salud, la de sus compafieros y los

bienes materiales.

Temas desarrollados en el manual MSySO-P21-001: Aseguradoras de riesgos del trabajo
(ART) — Obligaciones y derechos de las partes integrantes del sistema de riesgos del
trabajo — Accidentes de trabajo (definicidon, enfermedad profesional, causas de un

accidente) — Normas internas de seguridad.

Para las demas capacitaciones en materia de seguridad e higiene en el trabajo, el
departamento SySO de FRIAR SA confecciona un plan anual REG-P11B-015, donde

programa todas las capacitaciones necesarias en todos sus niveles, las mismas surgen de:

v" Proceso de identificacion de peligros y evaluacién de riesgos de cada puesto de
trabajo y proceso.

Plan de ergonomia: Analisis ergondmicos de puestos de trabajo

Incidentes ocurridos

Observaciones en campo

DN NI NN

Comité mixto de higiene y seguridad
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FRIGORIFICO REGIONAL
INDUSTRIAS ALIMENTICIAS

Referencia: REG-P11B-015/A

PLAN DE CAPACITACIONES Fecha de vigencia: 23/2/2013
Pagina: ldel

ANO: 2021

Tema de capacitacion Tipo SECTOR Puesto Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

ELEM ENTOS DE PROTECCION PERSONAL | Laboratorio SY.so17

ELEM ENTOS DE PROTECCION PERSONAL | P.P.Primario Faena emergencia

PLAN DE EM ERGENCIAS - EVACUACION | Despostada Desp. 2° turno

PLAN DE EM ERGENCIAS - EVACUACION | Laboratorio S 9

PLAN DE EMERGENCIAS E Brigadistas SY. 2

RIESGO DE INCENDIO E Lab. Almacenes. Calidad. Todos

Deposito deresiduos

AUTOCONTROL PREVENTIVO (peligros y riesgos) | Proceso primario Barraca/Corrales

AUTOCONTROL PREVENTIVO (peligros y riesgos) | Proceso primario Faena ) 5

MANEJO SEGURO DE AUTOELEVADORES (Res 960/2015) | Produccién/Mto Conductores SY. 8

INSTRUCTIVO EXPOSICION A BAJAS TEM PERATURAS | Congelados Picking / tunel

MANEJO SEGURO DE CUCHILLOS (instructivo) | Proceso primario Anexos SY. 3

ERGONOM A | Laboratorio SY. 0

ERGONOMIA | Cuarteo

SEGURIDAD EN MANIPULACION DE SUSTANCIAS QUIMICAS | Laboratorio Todos S 8

RUIDO | Proceso primario Faenay anexos SY. 3

PROCEDIMIENTO DE CARGA DEL DIGESTOR | Limpieza ext / corrales Operadores

NORM AS DE SEGURIDAD PARA OPERACION DE SIERRAS | Despostada

OPERATIVIDAD SEGURA EN CARGAS CHACINADOS | Carga Operarios S 8

USO DE MONTACARGAS | Despostada SY. 6

RIESGO ELECTRICO | Limpieza Todos SY. 9| sy 0

ELEM ENTOS DE PROTECCION PERSONAL | Limpieza Todos Sy 9| sy 0

TRABAJO EN ALTURA. | Limpieza Todos SY. 9| Sy 0

RIESGO ELECTRICO | Anexos ) 1

RIESGO DE CORTE | Anexos SY 2

INSTRUCTIVO USO DE AUTOCLAVES | Laboratorio ) 1

RECEPCION Y CONTROL DE PRODUCTOS SEGUN SGA | Personal de Almacenes SY. 5]

PARTICIPACION Y CONSULTA | Supervisores/Lideres SY. 7
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Sistema Globalmente Armonizado de Clasificaciony Etiquetado de

Almacenes / Pariol / Limpieza Responsables y

LIC. EN SEGURIDAD E
HIGIENE EN EL TRABAJO

Productos Quimicos. (SGA) 1970/1970A/249 supervisores
ISO 45001- GESTION DEL CAMBIO SGI,MA, SRTR’S(I—?HM TO, ING,

JORNADA SOBRE COMUNICACION INTERNA

Gte/Jefes/Responsables

JORNADA DE MANDOS MEDIOS - LIDERAZGO

Jefe/Supervisores

ATRAGANTAMIENTOY RCP

Lideres/Bar

BRUCELOSIS E HPOACUSIA P.P. Prim/Sec y Chacinados

DENGUE M ensualeslfeed Loty
Granjas

LEPTOSPIROSIS Mensuales/ Feed Loty
Granjas

RCP Brigadistas y jefes

DESAFIOS Y OPORTUNIDADES PARA LA GESTION SUSTENTABLE

Medio Ambiente

JORNADA DE SEGURIDAD PARA RESPONDER A CONTINGENCIAS

Planificado:

Realizado:

Realizada con evaluacién de la eficacia

Re-planificada

Suspendida

No plainificada-Realizada

SySO/Mto
CON AMONIACO Y
Formacién Remota ISO 45001:2018. Verificacion de cumplimiento SySO/RRHH/ Jefe Prod.
Prevencion de Riesgos en la Oficina Administracion Administrativos
Prevencion de Riesgos en Operaciones de M antenimiento Industrial M antenimiento M antenimiento
Rol del lider enla construccion de una cultura de seguridad Lideres de todas las plantas Todos
Herramientas del lider parala construccion de contextos sostenibles Lideres de todas las plantas Todos
Liderazgo Situacional parala gestionderiesgos Lideres de todas las plantas Todos
Referencias:
Interna: ISe evaltia la eficacia
Externa:
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Como se menciona al comienzo del tema capacitaciones, la programacion de cada tema
esta relacionado con aquellos peligros identificados, evaluados y sus controles operativos

los cuales necesitan ser conocidos por los trabajadores.

Temas de capacitacion relacionado con ergonomia, surgen justamente de los analisis
ergondmicos que la empresa realiza en cada uno de sus puestos de trabajo de acuerdo a

su plan de ergonomia integrado.

Los temas surgen también de la necesidad de mejora continua en la formacion de
supervisores que apunten a la cultura de seguridad en las tareas que supervisan, es por

ello que realizan jornadas de capacitaciones anuales con los mandos medios para tal fin.

Otros temas surgen de los requisitos legales, como los temas de capacitacién obligatoria

que dictamina la Resolucién SRT 905/15.

Todas las capacitaciones son documentadas en el registro REG-P11B-016, indicando los

datos y firmas de los asistentes y disertantes, temas de la capacitacion, evaluacion de la

G RIAR FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ALIMENTICIAS RECONQUISTA SA.
Referencia: REG-P11B-016/E
Registro de Capacitacién Fecha de Vigencia: 28/6/2021
Pagina: 1de1
TITULO DELA CAPACITACION:
ITEMAS DE LA CAPACITACION:
1A & utilizado):
£ . Resultado de
Empresa N°Legajo DNI Apellido Nombres Sector Firma ”
Bualuacion
[Marque con X el Método de Evaluacién: Fecha de Evaluacién:
\nspeccion Ocular (10)_________ | Qbservadones/Acclones Correctivas:
Entrevista (ENT)_____________
Cuetionario(C)____________
Otros Métodos (Especificar)____
final de todas las Aceptable: A ---- No Aceptable: NA
Evaluacl6n de la Eficacla; | ----- NO
Capacitado y Evaluado por: Fecha: Duracién
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Observacion:

La empresa no dispone de un lugar fisico especifico y preparado para realizar
capacitaciones en todos sus niveles, situacion compleja para el departamento de seguridad
e higiene en cuanto a la organizacién de una capacitacion que les llegue a todos los

trabajadores de la empresa.

La empresa no dispone de un programa especifico de formacién y capacitacion para sus
brigadistas que son un grupo de trabajadores de la planta que forman una brigada interna
la cual se encarga de las actuaciones de contencion ante una emergencia hasta la llegada
de los servicios profesionales de la regidon. Realizan simulacros de actuacion ante
emergencias y cuentan con capacitaciones internas dictadas por personal del dpto. de

seguridad e higiene.

Recomendaciones:

Evaluar proyecto de construccion de una sala de capacitacion con capacidad acorde a la
cantidad de personal. Es muy importante disponer de un lugar con todas las instalaciones y
comodidades tanto para el disertante como para los trabajadores que asistan. Estos
detalles colaboran a que las jornadas de aprendizajes sean mas provechosas y

gratificantes en los resultados.

Se recomienda elaborar un programa de capacitacion y formacion con temas especificos
relacionados con los distintos escenarios de emergencia que se puedan manifestar en la
empresa FRIAR. Es fundamental que la brigada reciba capacitacion y entrenamiento por
parte de personal idoneo y con experiencia en el tema, simulando situaciones en las que la
brigada comprenda y aprenda el accionar seguro. Seria una buena inversion teniendo en

cuenta el riesgo que se corre ante posibles emergencias.
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Inspecciones de Sequridad

Las inspecciones de seguridad que la empresa FRIAR SA realiza en sus procesos estan

plasmadas en un cronograma de auditorias y controles, el mismo se confecciona cada afio

en base a las actividades existentes, mediciones de contaminantes a realizar, practica de

simulacros segun los distintos escenarios de emergencias que se puedan manifestar. El

cronograma queda documentado en el REG-P21-006 y detalla los siguientes controles y

chequeos:

Mediciones de contaminantes fisicos y quimicos:

v

v
v
v
v

Ruido en el ambiente laboral, nivel sonoro.

lluminacién en puestos de trabajo.

Material respirable en ambiente.

Puesta a tierra de tableros, maquinarias y equipos tensionados.

Carga térmica en ambientes de trabajo, frio o calor.

Auditorias y controles:

v

Auditorias Inter plantas: se realizan auditorias entre las distintas plantas que posee
el frigorifico FRIAR SA, las mismas se ubican en distintas zonas geograficas, rigen
bajo el mismo sistema de seguridad integrado y el objetivo es auditar la gestion en
sus distintas unidades de negocio para luego intercambiar informacién con el fin de
la mejora continua.

Evaluacion y actualizacion de requisitos legales: se analiza y actualizan los
requisitos legales aplicables, los existentes y los nuevos requisitos que puedan
aparecer.

Relevamiento general de seguridad: se realiza un relevamiento por sector de la
planta, el objetivo es no solo encontrar desvios que se puedan corregir y prevenir,
sino que también para chequear que los controles operacionales estan funcionando.
Recepcion de Insumos de seguridad: ante la llegada de insumos de seguridad,
como ser: elementos de proteccion personal, dispositivos y equipos de seguridad,
etiquetas de productos quimicos, hojas de seguridad, etc., el objetivo es chequear
que el insumo cumpla con los requisitos internos de la empresa y los requisitos

legales aplicables que hacen que el mismo sea apto para su uso o aplicacion.
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v Auditoria de matafuegos y extintores, gabinetes de la red de incendio:
trimestralmente se realiza el control de matafuegos dispuestos en la empresa y los
elementos dispuestos para lucha contra el fuego.

v' Control de duchas y lava ojos: se chequea el funcionamiento de los equipos
dispuestos en lugares con riesgo de salpicadura de productos quimicos.

v' Control de mascaras panoramicas con filtro: se controla el estado de la misma, su
funcionamiento y sus filtros.

v' Control de herramientas, escaleras portatiles, equipos soldaduras y oxicortes:
control de funcionamiento y protecciones.

v Auditoria de obradores y talleres: control de orden y limpieza en general, disposicion
de equipos, estructuras.

v Control de tractores

v" Control de auto elevadores segun resolucién 960/15.

Simulacros:

v' Evacuacion de personas hacia un punto de encuentro seguro.

v Incendios: simulacién de extinciéon de incendio

v" Fuga de amoniaco: actuacion, obturacién mitigacion, uso de trajes y mascaras
especiales.

v' Rescate de personas.

v" Derrames de sustancias.
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G RrRIAR

FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
RECONQUISTA S.A.

Cronograma de Actividades Programadas

Feferencia:

Fecha de vigencia:

Pagina:

REG-P21-006/B
19/01/2022

1de2

Establecimiento: 1970

Ano: 2022

Mediciones

Enera
Febrero

Marzo

Abril

Mayao

Junio
Julic

Agosto

Octubre

Septiembre

Mivel Sonoro

MNoviembre

Diciembre

Mivel de iluminacion

Material inhalable/respirable

_t

Puesta a Tierra

— e f— ]

Carga Térmica

Contaminacion

e e | 2 | = | Frecuencia

Auditorias / Controles

Auditoria Inter-Planta

Evaluacidn v actualizacion
requisitos legales

Relevamiento general riesgos por
sector

Recepcidn de Insumos

Auditoria Matafuegos

Gabinetes equipos contra
incendios

Control Duchas v Lavaojos

Control Mascaras panoramicas
con filtro

Control arnés de seguridad

Control escaleras portatiles

Control equipos oxicorte

Auditoria obradores - talleres

Control de tractores

E% T I - N N

Simulacros

Evacuacion

Incendios

Fuga de amoniaco

Rescate de personas

Escape de animales

Derrames

b | s | | s | s | s

Cronogramas de auditorias y controles
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De los hallazgos surgidos de las auditorias y controles surgen los incidentes,
observaciones o no conformidades, los mismos son gestionados con sus medidas
correctivas, plazos y responsables. Luego se realiza seguimiento en el registro REG-P21-
036, en este registro se realiza el seguimiento de todos los planes de acciones que surgen
de la identificacion de peligros y riesgos, los incidentes, accidentes de trabajo,

observaciones de riesgo, auditorias y controles, etc.

Recomendaciones:

Las inspecciones de seguridad realizadas por la empresa se aprecia muy completa,
practicamente abarcan todos los procesos y las areas de la organizacion a excepcion del
area de administracion u oficinas, se pudo observar que los trabajadores de las oficinas
hacen uso de artefactos como estufas eléctricas, dispensadores de agua eléctricos,
prolongaciones eléctricas donde se conectan varios aparatos, es decir, se observa una
situacion potencial de riesgo de incendios y/o descargas eléctricas pero no se lleva una
inspeccion programada de estas instalaciones como si lo hacen con el resto de los
sectores de la empresa. Por lo que se recomienda agregar al cronograma existente el

control o chequeo de seguridad en oficinas y administracion.

Al igual que en otros puntos, se recomienda la digitalizacion de todos los controles y

auditorias para reducir el uso de papel y optimizar la gestion de seguridad e higiene.

A continuacion, modelos de registros de auditorias y controles utilizados en la empresa
FRIAR SA:

Registro de recepcidon de insumos de seguridad:

-5 Eaberenig: s A obhoaptaiie KA Mo Acwstabia # NC Mo Comesponds
} Canith e f Firchu e L e T | !
rsiumice / Lanbdad | L T W OC Remida ) Certificacidn| produccion/ Rétulc - Bliguetado - bojs | Espedificacionss | Fedu Inspeccionada
lunidades [ bg / | Factura erimaerin

e seguridad acordadas | o
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Registro de estudio de carga de fuego:

.PRIH.R_ FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ALIMENTICIAS RECONQUISTA S A

Referencia: REG-P21-035/A
Registro Estudio de Carga de Foego Fecha de vigencia ISOT019
Pagimna: Ldel
==

Sector de Incendio: Riesgo del Sector:

Superficie de Incendio: Clase de Fuego:

Uso: Condicion de Situacidn: Condicion de Construccidn: Condicién de Extincitn:

3 Poder Calorifico | Poder Calorifico | Peso equivalante en Superficie de Carga de Fuego
Hifatexat Combasidble Peoo (Eg) (Ecalikg) del Sector (Keal) oo () Tricwncdiey (oa) (kg/m?)

Control de duchas y lava ojos:

JRIAR

FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ALIMENTICIAS RECONQUISTA S.A.

Referencea HEG PI0D 00&E
Control de Duchas v Lavasjos Fecha de vigeacia DTINI01S
; fagma 1del
PUESTO 971 EUESTO 47 2 EUESTO I 3 EUESTO 974 PLESTO 197 = EUESTO W08 OHSERVACIONES
UBICACTON:
DUCHA
LAVADIOS
GRIFOS

ESTADD GENERAL

SENALIZACION

Control de extintores:

m FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ALIMENTICIAS

RECONQUISTA S.A.
Referencia: REGP21-010.C
Planilla de inspeccién trimestral de extintores bajo Norma IRAM 3517-11 ot demspeccion: 222022 | 222022
Pagina: 1de 1
VENC. CARGAFILTROS |  VENC. P.H.JFILTROS ESTADO
N | Equipo | N SERE | cLase | PEso UBICACION SECCION PLANTA | MES | ANO | VENC. | MES | ANO | VENC. | VENCIDO [VENCEESTEMES| OBSERVACIONES

1 Extintor 267729 ABC 10 kg Porteria PORTERIA FRIAR 5 2022 0 5 2024 0 OK
2 Extintor 452278 ABC 5kg Acceso vestuarios VESTUARIOS FRIAR 5 2022 0 5 2024 0 - OK
Bl Extintor 945815 HCFC 5kg Recepcion ADMINISTRACION FRIAR 11 2022 0 2 2024 0 - - OK
4 Extintor 930343 HCFC 5kg Salida de ia PIA ADMINISTRACION FRIAR 1" 2022 0 2 2024 0 - - OK
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Referencia: REG-P21-048/A
G RIAR RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS Fecha vigencia: 08/02/2022
Pagina: 1de 1
PLANTA:
SECTOR:
FECHA:
ELABORADO POR:
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS Sl NO No aplica
¢Las maquinas cuentan con las protecciones correspondientes?
2 ¢ Cuentan con dispositivo de parada de emergencia?
3 :Se observa alguna maquina o herramienta en condiciones defectuosas?
Observaciones:
ORDEN Y LIMPIEZA S| NO No aplica
1 :El ordeny la limpieza del sector son adecuados?
Las salientes y partes moviles de mag. y/o instalaciones, ; estan sefializadas y
2 protegidas?
3 ;Los pasillos de circulacion se encuentran demarcados? ;Son respetados?
Observaciones:
PROTECCION CONTRA INCENDIOS Sl NO No aplica
1 ¢Existen vias y medios de escape adecuados en caso de emergencia?
;Las salidas de emergencia estan correctamente sefalizadas? Se encuentran
2 despejadas y son de facil apertura?
3 :Todos los extintores del sector se encuentran en su puesto? ;Son de facil acceso?
Observaciones:
RIESGO ELECTRICO Sl NO No aplica
1 :Se observa cableado o tablero electrico en condiciones defectuosas?
2 ¢Los tableros tienen la sefalizacion de riesgo electrico?
3 cestan los cables eléctricos contenidos adecuadamente?
4 las salas de tableros eléctricos estan debidamente cerradas y sefializadas?
Observaciones:
ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL S| NO No aplica
;Existe carteleria de uso obligatorio de EPP en el sector? Esta en condiciones?
2 ¢Los operarios utilizan los EPP obligatorios?
3 los EPP se encuentran en buen estado?
Observaciones:
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Investigacion de siniestros laborales

El proceso de investigacion de accidentes en la empresa FRIAR SA se describe en el
documento del sistema de gestién DOC-P15-001, y llaman al accidente de trabajo

incidentes con dano a la salud o no conformidades.
Definiciones del procedimiento:

Incidente (SYSO): suceso que surge en el trabajo o en el transcurso del trabajo. Se define
que el incidente es todo evento o suceso inesperado y que puede o no ocasionar lesiones,

deterioro de la salud, a la propiedad, medio ambiente.

Observaciones (SySO): Situaciones de riesgo o peligrosas detectadas antes de que se

materialicen y provoquen danos a la persona o dafios materiales significativos.

No conformidad: incumplimientos o desvié relacionados con las normativas que rigen y con
requisitos legales aplicables y requisitos adicionales del SGI (sistema de gestion integrado)

que la organizacion establece por si misma.

Antes de describir el procedimiento de investigacion de accidentes de FRIAR SA definimos
lo que es un accidente de trabajo y enfermedad profesional segun la Ley de Riesgos del
Trabajo 24557 de 1995:

Se considera accidente de trabajo a todo acontecimiento subito y violento ocurrido por el
hecho o en ocasion del trabajo, o en el trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar
de trabajo, siempre y cuando el damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho
trayecto por causas ajenas al trabajo. El trabajador podra declarar por escrito ante el
empleador, y éste dentro de las setenta y dos (72) horas ante el asegurador, que el itinere
se modifica por razones de estudio, concurrencia a otro empleo o atencion de familiar
directo enfermo y no conviviente, debiendo presentar el pertinente certificado a

requerimiento del empleador dentro de los tres (3) dias habiles de requerido.

Se consideran enfermedades profesionales aquellas que se encuentran incluidas en el
listado que elaborara y revisara el Poder Ejecutivo, conforme al procedimiento del articulo
40 apartado 3 de esta ley. El listado identificara agente de riesgo, cuadros clinicos,

exposicidon y actividades en capacidad de determinar la enfermedad profesional.

Cuando un accidente de trabajo o incidente con dafio a la salud del trabajador ocurre en la

empresa FRIAR SA, luego de practicar los primeros auxilios, de la atencién primaria en el
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departamento médico interno de la empresa o de traslado del accidentado a un centro de
salud de mayor complejidad, el jefe del sector donde ocurrio el incidente es quien realiza
un informe preliminar del hecho, plasmando la informacion recabada en el registro de
Incidentes / Avisos REG-P15-003 donde se colocan datos del trabajador siniestrado,

descripcion del hecho, testigos y acciones inmediatas tomadas luego del incidente.

Cabe aclarar que el registro en mencion fue disefiado para que puedan utilizarlo ante
cualquier incidente, ya sea por accidentes de trabajo, incidentes medioambientales e

incidentes relacionados con la calidad del producto alimenticio.

Una vez confeccionado el registro de incidentes, el mismo es comunicado a las areas de
interés; departamento médico, departamento de seguridad e higiene, jefatura y gerencia
del sector al que pertenece el accidentado. Luego el departamento médico realiza la
correspondiente denuncia del accidente a la aseguradora de riesgos del trabajo. Aqui

comienza el seguimiento integrado del siniestro entre las distintas areas mencionadas.

El departamento de seguridad e higiene recibe el aviso y comienza con la investigacion, se
pone en contacto con testigos, revisa camaras de seguridad, horarios, velocidad de
produccion, antecedentes de siniestros similares, revision de procedimientos de trabajo,
horario de entrada y salida del trabajador siniestrado. Todo lo necesario para determinar
las casusas del accidente y proponer las medidas correctivas y preventivas para evitar su

repeticion.

Una vez recabada toda la informacion se organiza y se plasma en el registro de acciones
correctivas REG-P15-005, donde el método de analisis de accidentes es el de “arbol de
causas”, una vez obtenidas las causas se proponen las acciones correctivas y preventivas
a implementar para evitar un hecho similar, las medidas preventivas surgidas son
evaluadas con todos los departamentos involucrados en el incidente, quedan

documentadas en este registro de investigacion de accidentes.

Estas medidas correctivas y preventivas que surgen de la investigacién de accidentes se
les realiza seguimiento en un el registro REG-P21-036 al igual que todos los planes de

acciones que surgen en la gestién de seguridad e higiene de la empresa.

Una vez cerrado el incidente con sus medidas correctivas cumplidas, se debe evaluar la

eficacia de la implementaciéon de dichas medidas.
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Im FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ATLTMENTICIAS
RECONQUISTA S.A,
Referencia; REG-P15 -03F
Registro de Incidentes/Avisos Fecha de vigencia. 29/07/2021
Pagina 1de?
Nro:

Relacionado a:  Calidad[’ Medio Ambiente SyS0!

Establecimiento: 19700 19704 Subproducto Nelson [ Feed Lot Avicola [1 Otros L]

Proveedor Cliente’! Auditonria Int./Ext.[] Procedimientos Req. legales Dafios salud del
trabajador || Dafios a la propiedad || Otros'|

Descripeion [ qué pasa? [ Donde? [ Cuando? [ Como? [ Por qué? [Hay testigos?

CALIDAD MEDIO AMEIENTE

Mercado Interno.. Mercado externo. | Insumol] |Incidents: Local Parcial General

O o e S s
Clhientes/Promeefor . i s !
N® de Venta/N® Remito- Residuos Generados
No genero | Organico | Inerte Peligroso
PTOEIOE i oo e i s e e R e i
Cantidad afectada:

Fecha embarque PlantaRecepeion Factor afectado

Apgua Subterranea Agua Superficial
Mo oot L L e i
Suelo Aare
Valor aproximado del reclamo. no informado
Flora Fauna
Comunadad Otros

5¥50 (Personal involucrado)

Nombre del mvolucrado: ... e veeeeern LEgAJO.,
SecborPooomen:: iR b e e R - i R e e s
Puesto habitual ; Reahizaba Tarea Habiual — Si[[]  No[ ]
Acciones:

Clasificacion {Calidad v MA) Clasificacion (SySO)
No conformudad | Observacion | Otros No Confornudad Incidentes || Observacidn

Aviso de Incidente / accidente de trabajo

220



UNIVERSIDAD  pacuLtAD DE LIC. EN SEGURIDAD E

0
@l FASTA INGeNiERia HIGIENE EN EL TRABAJO

m FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ALTMENTICIAS
RECONQUISTA 5.A.
Referencia: REG-P15-005B
Registro de Acciones Correctivas Fecha de wigencia:  20/07,2021
Pigma: 1del
"_\‘N.

ESTABLECTIMIENTO DE CAUSAS

Golpe en pierna derecha del trabajador Sosi Emiliano de cuarteo,

Ingresa cuartos a cimara de oreo empujandolos por las rieleras.

Para realizar dicha tarea debe manipular un cambio al ingreso de dicha camara,

cuando los cuartos empujadoes por Sesi estaban pasando por la rielera a la altura del cambio, éste se cierra
¢] cambio mencionado no queda posicionado abierta, se debe colocar dispositive para gue no se clerre.
provoecando la caida de uno de los coartos con su roldana.

e

(Dewmieron desvios sumilares? SIO NO O
. Existe postbilidad de ocwrencia en otro sitio de la ovgamzacién? 510 NoO O

SYSO (Segunidad y Salud Oenpacional)
Revision de Matnz de Peligro, Riesgos ¥ Oportunidades (DOC-P21-003): O
Jerarquia de controles: Eliminacion O Sustiucién O Control de Ing. O Control Administrative O E.P.P
Gesndn del cambio: Nuevo producto’serviero procesol Modificacionde Req. LegalesD Cambios Peligros v
RiesgosO Desarrollode TecnologiaO

ACCIONES CORRECTIVAS:

Fecha muplementacion:
Responsable de unplementacion:
Responsable de umplementacion:

Parmicipantes:

Evaluacion de las Acciones Correctivas:

Realizada O Realizada parcinlmente O No realizada O
Efecuva 0O Mo efecuva O

Ohservacioness:

Evaluados: Fecha:

Elaborada por:
Fecha:

Registro de acciones correctivas (investigacion de incidente)
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FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ALIMENTICIAS RECONQUISTA S.A.
Referencia: REG-P21-036/B
GRrIAR
SEGUIMIENTO DE INCIDENTES DE SySO Fecha de vigencia: 01/08/2022
Pagina: 1del
N° Origen Sector Fecha Accién Correctiva Plazo Responsable |Seguimiento / Obs | Cumplimiento | Evaluacién
*Colocar sistema de Se realiza orden de
Accidente laboral seguridad ; Mantenimiento / |compra por el
X (Incidente N° xx) Faena 16/09/22 *Capacitacion 10 dias Dpto SySO dispositivo de
sguridad

Planilla de Seguimiento de incidentes

Observacion: la empresa FRIAR SA busca integrar sus documentos y registros para que

puedan ser utilizados no solo por el area de seguridad e higiene sino que también para
control de calidad y medio ambiente, es decir que tratan de unificar los registros; por
ejemplo, para la investigacién de accidentes se utiliza el mismo registro creado para
investigacion de incidentes de calidad de producto y para eventos medioambientales y lo
llaman registro de acciones correctivas, lo que hace confuso su seguimiento y

comprension.

Recomendacion: El sistema de gestién de una empresa debe ser integrado, pero cuando

se presta confusion en el uso de registros en comun, se debe analizar la posibilidad de

separarlos y hacer un registro especifico para cada area de investigacion.

El proceso de investigacidn de un accidente laboral debe ser lo mas detallado y completo
posible, utilizando métodos reconocidos para hallar las causas del mismo, es por eso que
creo que en este caso es conveniente disenar un registro unico exclusivo, si se llevan a

cabo estos cambios, debera verse reflejado en el correspondiente procedimiento.
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Estadisticas de siniestros laborales

Marco legal:

La Ley de Riesgos del Trabajo, Ley 24557 de 1995, propone en su marco tedrico, la
prevencion de los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, ademas de
asegurar al trabajador adecuada atencion medica en forma oportuna, procurando su

restablecimiento.

El articulo 31 apartado 2, inciso c) de la Ley N°24.557 establece la obligacién de los
empleadores de denunciar a las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo (A.R.T.)yala
SUPERINTENDENCIA DE RIESGOS DEL TRABAJO (S.R.T.) los accidentes y
enfermedades profesionales que se produzcan en sus establecimientos. Establece un
sistema de registro estadistico de accidentes y enfermedades del trabajo a cargo de los
empleadores y de las Aseguradoras, y el articulo 36 de la misma norma impone a la
SUPERINTENDENCIA DE RIESGOS DEL TRABAJO la obligacion de mantener el

Registro Nacional de Incapacidades Laborales.

Resolucién15/98 de la Superintendencia de Riesgos del Trabajo: Créase el "Registro de
Siniestros". Mecanismos y procedimientos a seguir para efectuar las denuncias de
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales. Estipulese que, para efectuar las
denuncias de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, los mecanismos y

procedimientos a seguir son los detallados en el Anexo |, parte integrante de la presente.
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Informe de siniestrabilidad 2021 de la Superintendencia de Riesgos del Trabajo, Ministerio

de trabajo, empleo y Seguridad Social. Septiembre 2022.

En la Argentina, durante el afio 2021 se registré6 un promedio de 489.855 empleadoras y
empleadores aseguradas/os que declararon trabajadoras y trabajadores en unidades
productivas. Por su parte, el numero de trabajadoras y trabajadores en relacion de
dependencia formal cubiertos por el sistema de riesgos del trabajo decrecié un 1,2%
respecto del aino 2019, alcanzando los 9.075.494; ademas, se registraron 486.072 casos
notificados por lesiones o afecciones por causa de accidentes laborales o enfermedades

profesionales.

Trabajadoras/es en unidades productivas (UP): comprende a aquellas trabajadoras y
trabajadores que se desempenan en entidades, empresas u organismos publicos o privados,
que reunen a uno o mas trabajadoras/es, y que producen bienes o servicios. Son aquellas/os
trabajadoras/es que hasta el afo 2014 venian siendo reportadas/os en los informes

estadisticos de la Superintendencia de Riesgos del Trabajo (SRT).

Total de casos notificados £51.559 486.072 -11,9

Total de casos notificados con dias con baja laboral 503.613 448.049 -11,0%

vo% dhe enfermmedad profesional - no lstada- COVID-19

La mayor cantidad de notificaciones se realizaron en los meses de noviembre (49.366) y
septiembre (46.876). Cuando se desagrega el total de notificaciones segun el tipo de evento,
el 65,9% fueron accidentes de trabajo, el 21,3% accidentes in itinere, el 4,6% enfermedades
profesionales y el 8,3% constituian reingresos.
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Tipo de evento

Mes del shvesti Acc, de Acc. in Enfermedad Reingreso )
frabajo ftinere Profesional

Enero 22.782 6.591 1.014 2.465 52.854
Febrero 22.700 &.799 1.573 2.517 33.589
Marzo 28.757 9.175 1.884 3.315 43131
Abril 24466 7.481 1.538 3.241 36,726
Mayo 21.549 &.463 1.224 3.020 32.258
Junio 24.547 8.007 1.495 5.802 37.651
Julio 26.457 8.277 1.921 3.574 40.229
Agosto 29.635 9.042 2.221 1,718 45.514
Septiembre 30.351 10.353 2.508 3574 46.876
Octubre 30.113 10.1%1 2.254 3.699 46.257
Noviembre 32.017 10.882 2.470 3.997 49586
Diciembre 27.058 9.162 2.047 3.352 41.619
Tatal 320.232  103.323 22.243 40.274 486.072

Se suriuyen cases de enfermedad profesional - no listada- COVID-19.

En el conjunto de los casos notificados, la forma de ocurrencia mas frecuente de los
accidentes fueron las pisadas, choques o golpes por objetos (23,4%), las caidas de personas
(21,6%) y los esfuerzos excesivos (12,6%). Estas 3 formas de ocurrencia concentran el

57.,6% de los casos notificados.

Forma de ocurrencia Frecuencia Porcentaje
Pisadas, choques o golpes por objetos 113.523 23,4%
Caidas de personas 105074 21,6%
Esfuerzos excesivos 61.023 12.6%
Atrapamiento por un objeto o entre objetos 18.9647 3,9%
Caldas de objetos 15.945 3,3%
Exposicion a, o contacto con, sustancias nocivas o radiaciones 2.610 2,0%
Exposicion a, o contacto con, temperaturas extremas &.7 54 1,0%
Exposicion a, o contacto con, la comiente electrica 919 0,2%
Otras formas de accidente 1350.248 26,8%
Sin datos 26.009 54%
Total 486,072 100,0%

Le excluyen casos de enfermedad profesisnal - no listada- (OVID-19,
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Al examinar el agente material asociado, el 53,8% del total de notificaciones se explica por
las primeras tres categorias con mas frecuencia -excluyendo la categoria residual-: en el
interior (ambiente de trabajo) (25,6%), medios de transporte terrestre (19,7%) vy
herramientas, implementos y utensilios, a excepcion de las herramientas eléctricas

manuales (8,5%).

Agente material asodiado Frecuencia Porcentaje
En el intenigr (ambiente de trabajo) 140.298 25,5%
Medios de transporie terrestre 94.017 19.7%
Herramientas, implementosy utensitios, a exc. de las her. eléct. man 41044 B.5%
En el exterior (ambiente de trabajo) 40.521 7,0%
Medios mateniales para el almacenamienta 25.250 5,7%
Polvos, gases, guidos v productos quimicos, 3 exc. de los explosivos 18.504 4.5%
Otras maquinarias 17.382 3.6%
Madios de ascensa 7.360 1,6%
Otros aparatos o accesorios 5131 1,2%
Instalaciones electricas, incluidos los motores electricos) 4868 0,8%
Maquinarias de agricultura, caza, siviculluray pesca 5.089 0.6%
Aparatos de izar 2.781 0,6%

La edad promedio de los accidentados fue de 38,4 anos, siendo que el grupo de 30 a 34

anos concentro el 16,9% del total de las notificaciones.

Saxn

Edad
Mujeras Varones Total

16a19 504 £.696 3.200
20 a 24 7062 5357 G2.421
252329 16.297 GR.ET] 6,188
0 ass 18.775 &3.604 BZ.581
35339 17.407 56,163 73.570
40 @ &4 17.389 51.064 LE. 455
45269 15.081 25,072 51.B53
50 asa 13.622 27.019 60542
R5a59 9.309 19.418 28,727
&0 a b4 5376 10.552 13,928
&5y mas 78 3343 4,241
Sin datas 275 120 bih
Total 117.995 366073 486072

Se eariuyen cases de enfermedad profesional - no Hssda- COVID-19.
52 incluyen en &l total 4 casos sin infonmacion de sEom.
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Por la distribucion geografica del mercado de trabajo, la mayor cantidad de notificaciones se
registrd en la provincia de Buenos Aires (195.892; 40,3% del total) y en la Ciudad Auténoma
de Buenos Aires (64.458; 13,3% del total de notificaciones). En el caso de los accidentes de

trabajo, la provincia de Buenos Aires concentra el 37,6% y la ciudad capital del pais el 13,5%.
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Enfermedades Profesionales (EP):

Se notificaron 22.243 enfermedades profesionales (EP) durante el ano 2021, de las cuales
12.329 tuvieron dias de baja laboral. Esto representa un indice de incidencia de 1,36 casos

cada mil trabajadoras/ es cubiertas/os, un 8,2% por debajo del alcanzado en 2019.
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Er oeclaywn canos de onfermedad profetomsal - no lfsds COVID-17.
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Industria manufacturera concentré un 52,5% de las trabajadoras y trabajadores que
padecieron una EP, seguidas por administracion publica, defensa y seguridad social
obligatoria (11,4%). Servicios de organizaciones y 6rganos extraterritoriales y servicios
artisticos, culturales, deportivos y de esparcimiento constituyen los sectores con una menor

frecuencia de EP notificadas (0,1% y 0,4% del total, respectivamente)

Sector econdmico Frecuencia Forcentaje
Industria manufacturera 11.679 52,5%
Administracion publica, defensa y seguridad social obllgatoria 2.540 11.4%
Eurn_e'r;il_'- dl_[.ll.‘ll mayary al por menor; reparacion devehlculos automotares y 1ART 5T%
motocicleTas

serviclo de transponey almacanamiento 1.426 b6,4%
Construccion T84 3.5%
Actividades administrativas y semnviclos de apoyo 720 2.2%
Informacitn y comanicacones 474 2,1%
Agriculura, ganaderia, caza, silviculiura y pesca 462 2,1%
Ensenanza 429 1,9%
Explotacion de minasy canteras 409 1.8%
Salud humana y servicios sociales 79 1, 7%
Senvicios de asociacionas v senvicios personales 238 1,1%
Senvicios de alojamiento v servicios de comida 232 1,0%
Servicios profesionales, cientificos v 1éonicos 215 1,0%
Suministro de electricidad, gas, vapor y aire acondicionado 120 0, 9%
‘T.E..'mrlmrn de agua, cloacas, gestion de residuos y recuperacion de materialesy 176 0.8%
saneamiento publico

Intermediacion Inanciera y senviclos de saguros 135 0,6%
Semnviclos inmobilianos 113 0,5%
Senviclos anisncos, culturales, depomivosy de esparcimiento o8 0,4%
Seniclos de organizacdonasy Organos extraterritorialas 21 0,1%
Sin datos i 0,2%
Total 22.243 100,0%

Se encluyen casos de enfermedad profesional - no listada- COVID-L9.
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Entre los agentes causantes mas frecuentes de las EP se encuentran ruido, posiciones

forzadas y gestos repetitivos en el trabajo (extremidad superior) (45,8% y 25,1%) y

sobrecarga del uso de la voz (10,1%).

Agente causante de la enfermedad

Frecuencia Porcentaje

Ruido 10.180 45.8%
Posiclones farzadas y gestos repatitivos en al trabajo | [extremidad superhor) 5581 25, 1%
Sobrecarga del uso de lavoz 2.247 10,1%
(arga, posiciones fTorzadas y Qestos repetitivos de la columna vertebral lumbosacra 1.205 5,9%
Drros agentes ergondmicos (no Incluldos en el decreto 658794 v sus modificatorios) 572 2,6%
Resto de agentes (*) 2.358 10.6%
Total 22.243 100%
Se extluyen casos de enfermedad profesional - na lstads- COVE-17

[¥] Agrupa casos con una frecuencia refativa manor al 2, 5%

En el 44,4% de los casos la EP se ha declarado antes de cumplirse el primer afio de

exposicion al agente que la origino.

El 4,8% de las EP diagnosticadas fueron en trabajadoras y trabajadores con una antigiedad

en el puesto menor al afio, y en un 25,1% de los casos tenian una antigiedad de 1 a 4 afios.

Antigledad

Frecuendia Porcentaje  Porcentaje
actumuiado

Menos de un ano

1a4&anos

L1064 4,8% 4 8%
5.580 25,1% 29,9%
4 662 21,0% 50,8%
10.937 49,2% 100,0%

Total

22.243 100,0%

Se encluyen casos de enfermedad profesional - no Bstada- COVID-19
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En Santa Fe el indice de incidencia mas elevado fue el de construccion, con 100,8 AT y EP
cada mil trabajadoras/ es cubiertas/os (18,2% mayor que la media nacional de ese sector).
En segundo lugar, se ubicd suministro de agua, cloacas, gestion de residuos y
recuperacion de materiales y saneamiento publico con una incidencia de 92,2 AT y EP
(1,5% por encima del valor promedio alcanzado por el total pais en ese sector). A
continuacion, agricultura, ganaderia, caza, silvicultura y pesca alcanzé 79,1 AT y EP (un
21,1% superior a la media nacional de esa actividad). Industria manufacturera fue el sector
que mas aporto al indice provincial, con 14,2 de los 47,8 accidentes y enfermedades

profesionales cada mil trabajadoras/es cubiertas/os.

indice de incidencia de AT y EP seguin sector econdmico. Unidades productivas. Santa Fe.
Afo 2021

Agric, ganad., caza, silvic. y pesca I 79,1

Explot. de minasy canteras I 52,7

industria manufacturera NN 54,1
Sum. de elect, gas, vapor y aire acond. N 18,8
Sum. de agua, cloacas, gest. deresiduos NN 72,2
Construcdon I 100,58
Comerdoy reparacion de wehioulos IS 35,6
Serv. de transp. y almacenam. IS 58,7

Serw. de alojam. y serv. de comida IS 531

Informadiény comunicadones I 21,9

Adtividad

Intermed. financ. y sen. de seguros B 5,7
Sery. inmobiliarios I 3,3
Serv, prof., cientif. y téon. I 22,3

Act. administ y serv. de apoyo N 45,2

Adm. pldb., defensay sep. social  IEEEEEENNN————GE 55,0
Ensefianza W B3
Salud humana y senv. sociales IS 50,3
Serv, artisticos, cult., deport.y esparc. I 45,5
Sery. de asoc, y serv, pesonales I 33,5
Serv. de organiz. y drganos extraternt. - 30,3

Total Santa Fe NN 47,8

Juris-
dicdbn

TOTAL PAIS e 4.5
o 50 100 150 200

Se excluyen casos de enfermedad profesional - no listada- COVID-19.
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indices anuales de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

Indicadores de accidentabilidad laboral

Un indice de incidencia es una medida resumen obtenida a partir de un cociente que resulta
de dividir un numero de acontecimientos sucedidos durante un periodo de tiempo, por la
poblacion expuesta durante ese periodo. Estos indices son utilizados, entre otros propositos,
para realizar comparaciones entre poblaciones de distinto tamafio.

Los indices que se presentan a continuacion son los recomendados por la XllI Conferencia
Internacional de Estadigrafos del Trabajo.

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) recomienda que el calculo de los indices

so6lo considere los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales con baja laboral.

indice de incidencia global: Se computa como la cantidad de casos notificados (por
accidentes de trabajo, enfermedades profesionales, accidentes in itinere y reingresos) con
al menos un dia de baja laboral cada mil trabajadoras/es cubiertas/os (incluye casos con
secuelas incapacitantes, con o sin baja laboral). El indice se calcula para el periodo de un

ano:

Casos notificados con baja laboral y casos con secuelas incapacitantes con o sin baja
laboral
1= x 1000

indice de Incidencia AT y EP: Se computa como la cantidad de accidentes de trabajo o
enfermedades profesionales (AT y EP ) con al menos un dia de baja laboral cada mil
trabajadoras/es cubiertas/os (incluye casos con secuelas incapacitantes con o sin dias de

baja laboral). El indice se calcula para el periodo de un ano:

(asos ATy EP con baja laboral y casos con
secuelas incapacitantes con o sin baja

laboral
ATy EP = % 1000

Trabajadoras/es cubiertas/os
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indice de incidencia de fallecidas/os global: Se calcula como la cantidad de trabajadoras/es
fallecidas/os por accidentes de trabajo, enfermedades profesionales, accidentes in itinere o
reagravaciones, cada millén de trabajadoras/es cubiertas/os. El indice se calcula para el

periodo de un aino:

Trabajadoras/es fallecidas/os
[IMG= X1.000.000

Trabajadoras/es cubiertas/os

indice de incidencia de fallecidas/os AT y EP: Se calcula como la cantidad de
trabajadoras/es fallecidas/os por accidentes de trabajo o enfermedades profesionales,

cada millon de trabajadoras/es cubiertas/os. El indice se calcula para el periodo de un afio:

Trabajadoras/es fallecidas/os ATy EP
IITMATYEP= x 1.000.000

Trabajadoras/es cubiertas/os

indice de letalidad global: Se calcula como la cantidad de trabajadoras/es fallecidas/os por
accidentes de trabajo, enfermedades profesionales, accidentes in itinere o reingresos, cada

cien mil casos notificados. El indice se calcula para el periodo de un ano:

Trabajadoras/es fallecidas/os
ILG= % 100.000

(asos notificados

indice de letalidad AT y EP: Se calcula como la cantidad de trabajadoras/es fallecidas/os
por accidentes de trabajo o enfermedades profesionales, cada cien mil casos AT y EP. El
indice se calcula para el periodo de un afno y se corresponde con un espacio geografico
determinado (pais o provincia):

Trabajadoras/es fallecidas/os ATy EP
ILATYEP= x 100.000

Casos notificados ATy EP
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indice de gravedad
Los indices de gravedad calculados son dos, no excluyentes, sino complementarios y, al
igual que el resto de los indicadores, pueden ser globales — e incluir todos los casos con dias

de baja laboral, o AT y EP e incluir solo AT y EP con dias de baja laboral:

 Indice de pérdida: El indice de pérdida refleja la cantidad de jornadas no trabajadas
en el aino, por cada mil trabajadoras/ es cubiertas/os:

lornadas no trabajadas
| P= x 1000

Trabajadoras/es cubiertas/os

e Duracion media de las bajas: La duraciéon media de las bajas indica el promedio de
jornadas no trabajadas por cada trabajador/a damnificado/a, incluyendo solamente
aquellos/as con baja laboral:

Jornadas no trabajadas
DMB=

(asos con dias de baja laboral

Procedimiento de gestién de accidentes FRIAR SA:

Cuando ocurre un accidente de trabajo en la empresa, el proceso comienza con la
atencion primaria del accidentado en el departamento médico de FRIAR SA, dependiendo
la gravedad, puede ocurrir que el accidente sea leve y entonces se realicen los primeros
auxilios y si el trabajador accidentado esta en condiciones vuelve a su puesto de trabajo.
Cuando el accidente es de mayor gravedad puede requerir atencion médica de mayor
complejidad por lo que se traslada al paciente a un nosocomio de salud para su atencion.
El departamento médico realiza el seguimiento del siniestro, notificando al centro de salud

del traslado y comunicando las novedades a los involucrados.

Cabe mencionar que el departamento médico de FRIAR SA no atiende las 24hs, es por
eso que cuando ocurre un accidente fuera del horario de cobertura el paciente es
trasladado a un centro de salud sea cual sea la gravedad del accidente, quien esta a cargo
de llamar a los servicios de emergencia, en este caso ambulancia, es el sector porteria que

esta las 24hs de servicio.
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Cuando la atencion médica del accidentado esta asegurada, comienza el proceso de
denuncia e investigacion de accidentes descripto en el tema anterior: proceso de

recoleccion de datos, informacion, confeccidn de registros, entrevistas, etc.

Indicadores que utiliza la empresa FRIAR SA para la estadistica de siniestros laborales:

indices de incidencia: Expresan la cantidad de trabajadores o personas siniestradas por
motivo y/o en ocasion del empleo, incluidas las enfermedades profesionales, en un periodo
de 1 afo, por cada mil trabajadores expuestos.

i = Trabajadors Stmestrados w1 000

Trabajadoes Expusstos

Duracion media de las bajas: La duracion media de las bajas indica cuantas jornadas
laborales se pierden, en promedio, por cada trabajador siniestrado que haya tenido uno o

mas dias laborales con baja.

Jornadas No Trabajadas

N Trabaladones Siniestrados
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Los siniestros o accidentes ocurridos son registrados para su seguimiento en un Excel por cada sector de la organizacién. Se

detallan los datos del trabajador, puesto de trabajo, descripcion breve del accidente, naturaleza de la lesién, fecha del accidente y

fecha de alta médica, dias perdidos por cada accidente.

A continuacion, planilla de incidentes / accidentes del sector faena:

INCIDENTES SECTOR FAENA

DIAS PERDIDOS

Dias Perdidos con Arrastre.

UBICACION

-

LEGAJO OPERARIO EDAD PUESTO EMPRESA NATURALEZA DE LA LESION cL DIA

MES|

ALTAMEDICA
DIA/MES/ANO

OBSERVACIONES

CON SIN
DENUNCIA | DENUNCIA

Ene.|Feb|

Mar {AbrMay| Jun| Jul

Ago|Sep|Oct|Nov|Dic.

TOTAL
DIAS

PERDIDO!

N PERALTAJOSE ALBERTO DESCORNADORA FRIAR SA TRAUMATISMO MANO IZQUIERDA 21 MD 29

11/6/2021

ELEMPLEADO RELATA QUE CUANDO EL
MECANICO ESTABA REALIZANDO UN
REEMPLAZO DE DESCORNADORA, SE TRABO
LA ROLDANA QUE SOSTIENE EL YOYO DE LA
MISMA, Y AL EMPUJARLA UN POCO MAS
FUERTE SAFA LA MISMA Y CAE GOLPEANDO
ALEMPLEADO EN LA MANO IZQUIERDA.

133

Sl (GUSTTER MARIO REVISION DE GANGLIOS FRIAR SA HERIDA CORTANTE 12 MD 12

28/5/2021

EL OPERARIO REFIERE QUE AL MOMENTO
DE ESTAR HACIENDO REVISION DE
GANGLIOS EN MEDIA RES, ELMISMO GIRA Y
LA PUNTA DEL CUCHILLO CHOCA CON LA
MEDIA RES QUE VENIA ATRAS HACIENDO
QUE SE RESBALE EL CUCHILLO
PRODUCIENDO CORTE EN MANO DERECHA -

105

N SARAVIA MARIANO MANEADOR FRIAR SA TRAUMATISMO MANO IZQUIERDA 17 Ms 29

27/1/2021

ELOPERARIO MANIFIESTA QUE EN EL
MOMENTO DE MANEAR AL ANIMAL, ESTE
PATEA LA MANEA LA CUAL GOLPEA AL
EMPLEADO EN LA MANO IZQUIERDA,
PRODUCIENDOLE UN TRAUMATISMO.-

120

NI QUIROZ WALTER DESPANZADOR FRIAR SA HERIDA CORTANTE 12 Mms 1

8/11/2021

EL OPERARIO MANIFIESTA QUE AL
MOMENTO DE ESTAR BAJANDO LA PANZA
CON LA MANO IZQUIERDA, ESTE QUIERE
REALIZAR EL CORTE DE LA MISMA (CON EL
CUCHILLO EN MANO DERECHA), SE LE
RESBALA EL CUCHILLO Y LE PRODUCE UN

CORTE EN MANO IZQUIERDA.

37
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Del archivo anterior de seguimiento de accidentes / incidentes se desglosa y califica el tipo

de lesion y su ubicacion en el cuerpo afo 2021:

TIPO CANT.

4
°

ESGUINCES

DOLOR INGUINAL

DOLOR MUSCULAR COMJLINTIVITIS _

CLNBARA

LUMBALGIA POR ESFUERZ!
U OR ESFUERZOS CLIEAPD

HOMALGIA POR ESFUERZOS EXTRARO EN __

DORSALGIA QoS =

CERVICOBRAQUIALGIA 1%

DISTENCION Y/O DESGARROS

O[N] BDIWIN]|-
=l o|lOo] o] o] =]

ESCALERAS—

EPICONDITITIS RESBALON/ _—
0%

=
o

CAIDA A

=
o

TENDINITIS

NIVEL
5%

=
=

CORTE CON CIERRA
CORTE CON CUCHILLO
CORTE CON MATERIAL CORTANT|
HERIDA PUNZANCHE
HINCADURA CON GANCHO
HINCADURA CON HUESO
TRAUMATISMO POR GOLPE
APLASTAMIENTO Y/0 APRETON
RESBALON / CAIDA A NIVEL
CAIDA DE ESCALERAS

CAIDA DE OBJETOS

CUERPO EXTRANO EN 0JOS
CONJUNTIVITIS QUIMICA

=
N

[uny
w

i
N

=
v

=
(o))

=
~N

=
(o]

HERIDW, PUNLANCHE |
o i

=
o

CORTE COMN
MATERIAL CORTANTE
he ]

N
o

N
[y

N
N

N
w

TIPOS DE LESIONES 2021

HIFDACUS1A

—_capape DERMATITIS
% oBiETos 0%

CAIDA DE_—

%

{OTROS
%

N
i

HIPOACUSIA
QUEMADURA AGUA/VAPOR
DERMATITIS

N
(2]

N
(<]
wlo|lo|]o|l o] o] =]Oo| N dlw|oOo]o]| o] O] ®] W

N
~

OTROS

IN
)

Ubicacion de la Lesidn (4 mas frecuentes| en 12 meses

Manos y Dedos 8

Region Lumbrosacra (columna vertebral

y musculos adyasentes) 4
Miembro Superior 24
Miembro Inferior 3

Ubicacion de la Lesion

® Manos y Dedos

B Region Lumbrosacra
[columna vertebral y

miusculos adyasentes)
® Miembro Superior

B Miembro Inferior
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FRIAR SA 2021

AUSENTISMO MENSUAL
MES DIAS CAIDOS 2020|DIAS CAIDOS 2021 COMPARATIVO DIAS CAIDOS
ENE 440 542 600
FEB 368 478
MAR 307 442 200 1
ABR 256 361 400 -
MAY 283 246
JUN 277 372 300
212 294
JuL 500
AGO 239 71
SEP 154 290 100
ocT 204 332
NOV 231 330 0 T T T T T T T T T T T 1
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
DIC 274 319
TOTAL 3245 4477 @ D[ AS CAIDOS 2020 @ilies DI AS CAIDOS 2021

Comparativo cantidad de accidentes y enfermedades profesionales afios 2020-2021:

ACCIDENTES - ENFERMEDADES PROFESIONALES
ene feb mar abr may jun jul ago set oct nov dic TOTAL
ANO 2020 5 2 1 2 3 2 3 2 5 3 2 2 32
ANO 2021 6 4 4 3 1 4 1 4 4 3 4 2 40
COMPARATIVO ACCIDENTES ENFERMEDADES PROFESIONALES
T
[ —\
5 4
. amgum ARIO 2020
4 il IO 2021
F
1
f : : : : - ! iz E
F & & F & & ¢ £ & &£ & @
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Comparativo indice de incidencia y duracion media de las bajas FRIAR SA afos 2020-

2021:
INDICE DE INCIDENCIA
ene feb mar abr may jun jul ago set oct nov dic IND. INC.
ANUAL
Ind. de Incid. 2020| 66,67 | 56,67 | 53,33 | 47,78 | 42,22 | 37,78 | 38,89 | 41,11 | 41,11 | 38,89 | 37,78 | 35,56 2021
¥V V
Ind. de Incid. 2021| 36,67 | 38,89 | 42,22 | 43,33 | 41,11 | 43,33 | 41,11 | 43,33 | 42,22 | 42,22 | 44,44 | 44,44
Ind. Accid. ClIU 6 44,44
dig. 2012 = 143,00] 143,00] 143,00| 143,00] 143,00 143,00| 143,00] 143,00] 143,00] 143,00] 143,00] 143,00,
INDICE DE INCIDENCIA
INCIDENTES x 1000
CANTIDAD DE PERSONAL EXPUESTO
DURACION MEDIA DE LAS BAJAS DURACION
MEDIA DE
ene feb mar abr may jun jul ago set oct nov dic LAS BAJAS

ANO 2020 51,9 95,0 67,9 107,6 | 1142 | 59,7 | 1128 98,4 41,2 43,1 80,0 ]164,67 75,7

DURACION MEDIA DE LAS BAJAS DURACION
MEDIA DE
ene feb mar abr may jun jul ago set oct nov dic LAS BAJAS

ANO 2021 90,3 119,5 | 110,5 | 120,3 | 446,0 | 93,0 | 294,0 67,8 72,5 | 110,7 | 82,5 |159,50] 111,9

DURACION MEDIA DE LAS BAJAS

D.M.B =Jornadas no trabajadas

Trabajadores siniestrados

En la comparacion afio 2020 — 2021, se puede observar un aumento en todos los
indicadores que maneja la empresa. El indicador de duracién media de las bajas casi se
duplico en el 2021, esto es debido a que algunos incidentes relacionados con
enfermedades profesionales como la epicondilitis, tendinitis, lumbalgias y otras de origen
musculoesqueléticos, llevan muchos dias de recuperacién. Las enfermedades de origen
musculoesquelético son frecuentes en el rubro frigorifico debido a los trabajos repetitivos
con el uso de ganchos y cuchillos y aquellas tareas manuales que son dificiles de
automatizar como el desposte y el charqueo de cortes de carne.

Cabe aclarar que, pese a el evidente aumento en sus indicadores de siniestros, la empresa
FRIAR SA se mantiene por debajo su indice de incidencia segun indicador de incidencia
global que publica la SRT por actividad (CllIU) cuyo indice de incidencia para industrias
dedicadas al procesamiento de carne vacuna es de 143 contra los 44,4 que presenta
FRIAR en el afio 2021.
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Recomendaciones:

Analizando los datos, la empresa FRIAR SA debe poner el foco de sus objetivos en la
ergonomia, es decir trabajar enfocados en los analisis ergonomicos de los puestos y sus
medidas de prevencion, ya que el 46% de los accidentes del 2021 tienen que ver con los
trastornos musculoesqueléticos debido a los factores disergondmicos presentes en
muchos de los puestos de trabajo. Las medidas a implementar deben ser efectivas y
determinadas por especialistas en la materia, una vez implementadas realizar seguimiento
continuo con el fin de reducir los trastornos relacionados con estos factores
disergondémicos, por supuesto que esto debe estar acomparnado del apoyo de la alta

direccion.

Se recomienda también llevar todos los indicadores que aconseja la superintendencia de
riesgos del trabajo: el indice de frecuencia, indice de perdida e indice de siniestros fatales,
con el fin de tener un espectro mas amplio para el analisis y las estadisticas de accidentes

de trabajo.

Por ultimo, se recomienda confeccionar y documentar afio a afio un informe exclusivo
anual de siniestrabilidad para dejar asentado e informar a la alta direccion de la empresa
los puntos débiles y fuertes con la finalidad de obtener los recursos necesarios para su

tratamiento y mejora continua.
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Elaboracion de Normas de Sequridad

Marco Legal:

A continuacion, se menciona los requisitos legales nacionales que mencionan la

elaboracion de normas de seguridad, politicas, procedimientos, etc.

Ley 19587/72, Art. 5° — A los fines de la aplicacion de esta ley considérense como basicos

los siguientes principios y métodos de ejecucion:

v’ sectorializacién de los reglamentos en funcion de ramas de actividad,
especialidades profesionales y dimension de las empresas;

v" normalizacion de los términos utilizados en higiene y seguridad, estableciéndose
definiciones concretas y uniformes para la clasificacion de los accidentes, lesiones y
enfermedades del trabajo;

v estudio y adopcién de medidas para proteger la salud y la vida del trabajador en el
ambito de sus ocupaciones, especialmente en lo que ataine a los servicios prestados
en tareas penosas, riesgosas o determinantes de vejez o agotamiento prematuros
y/o las desarrolladas en lugares o ambientes insalubres;

v observancia de las recomendaciones internacionales en cuanto se adapten a las
caracteristicas propias del pais y ratificacion, en las condiciones previstas
precedentemente, de los convenios internacionales en la materia;

v’ difusiéon y publicidad de las recomendaciones y técnicas de prevencion que resulten

universalmente aconsejables o adecuadas;

Resolucion 905/15: Funciones conjuntas de los servicios de seguridad e higiene y medicina
del trabajo: esta normativa define las funciones que el servicio de seguridad e higiene y el
de medicina del trabajo deben cumplir, se detallan los puntos relacionados a la creacion de

normas:

v' Asesorar al empleador en la definicion de la politica del establecimiento en materia
de Seguridad y Salud en el Trabajo, que tendra por objeto fundamental prevenir
todo dafno a la salud psicofisica de los trabajadores por las condiciones de su
trabajo, en armonia con las politicas establecidas para el sector en materia de

calidad y ambiente de trabajo.
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v Elaborar un Programa de Higiene y Seguridad en el Trabajo como parte del
Programa Anual de Prevencion de Riesgos y definir objetivos considerando lo que
surja del Mapa de Riesgos del establecimiento, que incluye al Relevamiento General
de Riesgos Laborales, la nbmina del personal expuesto a Agentes de Riesgo de
Enfermedades Profesionales y al analisis y evaluacién de riesgos por puesto de
trabajo.

v' Confeccionar el manual de procedimientos del Servicio de Higiene y Seguridad,
estableciendo revisiones periddicas que consideren: los incidentes, accidentes, que
sucedieron en el establecimiento durante cada periodo de revision.

v Promover y difundir la Seguridad en todo el establecimiento mediante carteles,
medios electronicos, normas generales de seguridad, advertencias, sefalética,
boletines y otros que el responsable del Servicio considere apropiados.

v' Conocer los procesos productivos, las materias primas, insumos y productos y en
funcién de ello, elaborar los procedimientos de trabajo seguro para cada una de las

tareas.

La Norma de Seguridad puede definirse como: la regla que resulta necesaria promulgar y
difundir con la anticipacion adecuada y que debe seguirse para evitar los dafios que

puedan derivarse de la ejecucion de un trabajo.

Las Normas de Seguridad van a ser la fuente de informacién que permite lograr una
uniformidad en el modo de actuar de los trabajadores ante determinadas circunstancias o

condiciones, para tener un comportamiento determinado y adecuado.

Las Normas de Seguridad son:

v' Las recomendaciones preventivas recogidas formalmente en documentos

internos que indican maneras obligatorias de actuar.

v Directrices, 6rdenes e instrucciones que instruyen al personal de la
empresa sobre los riesgos que pueden presentarse en su actividad y la forma de

prevenirlos.
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v" Regla que es necesario promulgar y difundir con suficiente anticipacién y que
debe seguirse para evitar los dafios que puedan derivarse de la ejecucion de un

trabajo.

Es preciso normalizar los procedimientos de trabajo (“instrucciones de trabajo”),
integrando los aspectos de seguridad a todas aquellas situaciones en las que las
desviaciones de lo previsto pueden generar errores, averias o accidentes, que
potencialmente pudieran causar dafios. Con la normalizacion de los procedimientos de
trabajo se trata de regular y estandarizar todas sus fases operativas en las que

determinadas alteraciones pudieran ocasionar pérdidas o dafos.

Mientras que los procedimientos determinan un comportamiento pautado de la accion que
se va a llevar a efecto, las normas establecen criterios para que sea el propio
trabajador el que actue de forma predefinida en situaciones que se presentan

generalmente ante determinadas circunstancias o condiciones.

La empresa FRIAR SA dispone en su sistema integral de gestion una gran cantidad de
normas, procedimientos, instructivos, registros relacionados con las actividades, procesos,
tareas que se llevan adelante dia a dia en la organizacién y a la cual tienen acceso todos
sus integrantes a través de una intranet desarrollada para dar a conocer ademas toda

informacion relevante de la empresa.
Alguna de las normas y procedimientos del sistema de seguridad de Friar SA:
1. Protecciones mecanicas, referencia INS-P11D-004:

Objetivo: Definir una metodologia para la construccion de protecciones mecanicas.
El propdsito es evitar el contacto accidental entre personas y elementos de
maquinas en movimiento, buscando disminuir las consecuencias de éstos sobre la

seguridad de las personas y los equipos.
Definiciones:

Protecciones mecanicas: son armaduras o construcciones que protegen a las
personas de elementos en movimiento, 0 a los equipos o instalaciones de otros

equipos en movimiento.
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Caracteristicas comunes: las protecciones deben estar construidas con material
metalico resistente, pintadas con los colores de seguridad (INS-PD11-002), deben
ser facilmente rebatibles y no deben entorpecer el trabajo. En caso de protecciones
de acero inoxidable no se requerira pintura especifica, pero se deben identificar
mediante un adhesivo amarillo-negro de advertencia. Se pueden también construir
protecciones de hormigon en zonas de movimientos de vehiculos. Deben cubrir
todos los elementos en movimiento que puedan dafar a las personas, equipos o

estructura por contacto accidental.

Proteccidon contra danos a personas

Contacto con extremidades: se deben proteger los elementos que estan al alcance
de la mano de los operarios en las situaciones de trabajo normales y especiales. Es
por ello que, si se utilizan materiales tipo tejido artistico, las perforaciones de la
misma no deben permitir el paso de los dedos de una persona. Tamafo maximo de
reticula 1cm x 1cm. Si los dedos de las personas pasan por entre las reticulas el
elemento rotante estara a una distancia tal que los mismos no lleguen a tener

contacto con éste.

Cubremanchones: deben cubrir, proteger todo el acoplamiento

Cubrecadenas: deben cubrir toda la periferia por donde se mueve la cadena, pifién

y corona.

Cubrepoleas: se deben construir de material metalico, de manera tal que cubran

todo el cuerpo de las partes rotantes de las poleas, y la correa en movimiento.

Menor a lcm 8 Lom
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Ventiladores / Extractores: deben estar hechos de material metalico tipo tejido
artistico, de no mas de 1cm x 1cm de reticula. Para ventiladores/ extractores a nivel
suelo y hasta 2 metros. Por encima de los 2 metros se puede colocar una rejilla de
mayor tamafno de reticula, con el sélo objetivo de contener el aspa ante un

desprendimiento accidental. Todos los ventiladores y extractores contaran con dicha
rejilla.

- Malla Minimo | 4
Lomx lom

i) | .

pasan
dedos

" Malla

| A nasan
] dedos

S —

“= Distancia minima 1%cm

Halla 7
© anticaidas

Mo &8
— requiere
mialla

Ventilador fExtractor albura mayor a 2 metros

Tornillos sinfines: se deben cubrir en toda su longitud con tapas rebatibles adecuadas,
en todos los lugares con acceso a personas en trabajos normales y especiales. Se

puede obviar en casos de lugares inaccesibles a personas.

Cintas transportadoras: cubrir las zonas donde se pueden producir atrapamientos y/o

enganches de indumentarias, al igual que los tambores conductores y conducidos.

244



UNIVERSIDAD - gacuLTaD DE_ &) LIC. EN SEGURIDAD E
FASTA iNGENiEria HIGIENE EN EL TRABAJO

W

Proteccidén de equipos e infraestructura

Pilotes de metal: fijos 0 moviles, con el objeto de proteger tanques, edificios, etc.,
contra embates de medios de transporte interno y/o externo. Seran metalicos

macizos o no dependiendo del lugar o la fuente potencial de dafos.

- AN

-]

Barras parachoques: se deben construir de material metalico, en conjunto con algun
material absorbente de choques, los mismos protegeran zonas propensas a

embates como por ejemplo las troneras de carga y descarga.

=223 37 Iﬂmi‘

/7777

A

Barra de metal

G777

material o
absorbents

Muros de mamposteria: de hormigdn armado utilizar para evitar colisiones de
medios de transportes externos. Todos los medios destinados a proteger contra

choques o golpes deben pintarse de amarillo y franjas negras inclinadas a 45°.

245



w

| \:I\H(:”‘I\:) et HIGIENE EN EL TRABAJO
' FASTA INGENIERiA

LIC. EN SEGURIDAD E

Todas las protecciones mecanicas deben permanecer en su lugar y mantenerse en
buen estado de conservacion, al realizar reparaciones se las retirara y luego se las

colocara nuevamente. Se debe denunciar la falta de estos elementos.

En las instalaciones o equipos nuevos se deberan tener en cuentas los elementos
de proteccion necesarios ya desde su disefio. En la recepcion de equipos nuevos o

reparados la falta de éstos indica que el trabajo no esta terminado.

Identificacion de caierias, referencia INS-P11D-001
Objetivo: Las cafierias industriales transportan diversos fluidos los cuales deben ser
identificados de acuerdo a normativas vigentes.
Se entiende por cafieria a todo el sistema formado por los caios, uniones, valvulas,
tapones, todas las conexiones para el cambio de direccion de la cafieria y la
eventual aislacion exterior de esta ultima, que se emplea para la conduccion de
gases, liquidos, semiliquidos, vapores, polvos, plasticos, cableados eléctricos, etc.
Canerias destinadas a conducir productos de servicio (agua, vapor, combustible,
etc.).
Canerias destinadas a conducir materias primas, productos en proceso y productos
terminados.

Color fundamental de senalizacion de caferias
Caneria de productos y servicios: Las cafierias destinadas a conducir productos de
servicios se identificaran pintandolas en toda su longitud con los colores
fundamentales establecidos en la siguiente tabla.
Nota: En las cafierias de gran diametro puede reemplazarse el pintado total por el
pintado parcial de franjas del color establecido en la tabla para el producto

circulante. Las franjas cumpliran con todo lo indicado en los parrafos siguientes.
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Producto

Color fundamental (ver
tabla D)

Equivalencias de colores
fundamentales en marcas de
esmaltes. Alba Colorin

gases)

Aire Comprimido

Electricidad

Vacio

Agua Fria

Agua Caliente

Elementos para la lucha Bermellon Borgofia 420
contra el fuego (Red de

Incendios)

Vapor de Agua Naranja Naranja 003 Naranja 007
Combustibles(Liquidosy | Amarillo Amarillo 004 Amarillo 63

Azul bandera
050

Negro

Marrén

Verde claro
019

Verde prado
472

Verde claro
019, c/franja

Verde prado
472, cl/franja

naranj.003 naranj.007
Productos inofensivos Gris Gris 020 Plomizo 449
. . Gris con Gris 020 Plomizo 449
Produs:tos peligrosos (Ej. franjas clfranja clfranja
Amoniaco) naranjas naranja 003 naranj.007

Productos terminados o en proceso de fabricacion:

LIC. EN SEGURIDAD E
HIGIENE EN EL TRABAJO

Productos Inofensivos: Las cafierias destinadas a conducir productos terminados o

en proceso de fabricacion que sean inofensivos para la seguridad personal se

identificaran pintandolos de color gris en toda su longitud, cualquiera sea el producto

que conduzcan.

Productos peligrosos: Las caferias destinadas a conducir productos terminados en

proceso de fabricacion que sean peligrosos para la seguridad personal, se

identificaran con color fundamental se pintaran de color gris en toda su longitud y

color secundario se pintaran sobre el color fundamental franjas de color naranja.

Franjas: Las franjas o grupos de franjas se pintaran a una distancia maxima de 6 m
entre si, en los tramos rectos, a cada lado de las valvulas, de las conexiones, de los
cambios de direccion de las carfierias y junto a los pisos, techos o paredes que
atraviese la misma. Se dejara espacio de aproximadamente 10 cm entre la boca de
las valvulas o conexiones y la franja correspondiente y también entre franjas del
mismo grupo. (ver figuras siguientes). El ancho de las franjas, con relacion al

diametro exterior de la caferia, sera establecido en la tabla a continuacion.

247



W

)

UNIVERSIDAD  pacuttappe &0

FASTA INGENIERiA

Diametro exterior de la caferia D (mm)

Ancho de las franjas de color A (mm)

minimo
D<50 200
50<D <150 300
150 <D <250 600
D > 250 800
s bt il
T
£ W0 o
':1§
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Leyendas: La identificacion de los productos conducidos por las cainerias, se podra

completar indicando con leyendas el nombre y/o el grafico de peligrosidad de los

mismos. Las leyendas se pintaran directamente sobre las franjas o se adosaran a

las caferias de pequefio diametro por medio de carteles especiales y el color de las

letras sera el negro o el blanco. La eleccion del color estara condicionada al

establecimiento de un buen contraste con el color de las franjas. Cuando la cafneria

esté colocada contra la pared, las leyendas se pintaran sobre el lado visible desde el

lugar de trabajo; si esta elevada se pintaran las leyendas debajo del eje horizontal

de la cafieria y si ésta se encuentra alejada de las paredes, se pintaran las leyendas

sobre sus lados visibles. La altura de las letras en relaciéon al diametro exterior de la

cafieria, se indica en la tabla siguiente.

Diametro exterior de la canieria
D(mm)

20<sD<30
30<D=<50
50<D <80
80<D <100
100<D <130
130 <D <150
150 <D <180
180 <D <230
230 <D <280
D > 280

Altura de las letras B(mm)

minima

13
20
25
30
40
45
50
65
75
80
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Flechas: El sentido de circulacion del fluido dentro de las caferias, se podra
identificar cuando sea necesario por medio de flechas que se pintaran a cada lado

de las franjas o0 a 10cm de las bocas de las valvulas y conexiones.

Diamatro de cano Al B|C

Il e [l
pulgadas mm | mm | mm
lgual o manara &' 15 | 23 B
Delaf’ W 45|15
DaBail” 6 ] 90 | 30

ToUa! 0 mayor a 12 T00 | 160 | o0

Identificacion adicional: Se podra efectuar una identificacion adicional del producto
conducido por las cafierias, por medio de franjas o signos que no interfieran en la

identificacion establecida en esta norma.

Cddigo de colores: En todos los establecimientos se exhibira en lugar facilmente
accesible, para uso de los operarios, un grafico con el cédigo de colores utilizado

para la identificacion de caferias.

AVISO

IDENTIFICACION
DE CANERIAS
AGUA INCENDIO

§
E

AGUA CALIENTE |
AGUA FRIA

COMBUSTIBLES (bgaadoegmecess|
AIRE COMPRIMIDO

ELECTRICIDAD
VACIO
PRODUCTOS INOFENSIVOS

"
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Senalizacion de Bombas: Las bombas se pintaran del mismo color que el fluido que
impulsan.

Tanques o Contenedores de combustible: los tanques de combustibles (liquidos y
gases) se pintaran de blanco y se adosara el cuadro de identificacién de sustancia
segun norma IRAM 3797.

Tanques o Contenedores: se pintaran de acuerdo al fluido que contengan. (Por
ejemplo: verde para agua fria)

Pintura para alta temperatura — Color aluminio silicona: intercambiadores de calor,

calderas, hornos, chimeneas, cafnos de escape, calefactores, radiadores.

Manejo de sustancias quimicas, referencia INS-P21-026

Objetivo: Definir los pasos necesarios para el manejo seguro de las sustancias
quimicas y disposicion de sus envases con el objetivo de evitar accidentes laborales
y medio ambientales.

Clasificacion de las sustancias peligrosas

Explosivas: Sustancias muy sensibles a la llama, al calor y a la fricciéon (choques,
roces).

Ejemplos: gas de garrafas (propano, butano), particulas de polvo de semillas.
Inflamables: Sustancias que a temperatura ambiente pueden encenderse en el aire
sin aporte de energia. En general desprenden gases y vapores.

Ejemplos: Hexano (solvente de extraccidn), naftas, solventes de uso general,
etileno.

Combustibles: Sustancias que originan durante su combustién un gran
desprendimiento de calor. Reaccionan con gran facilidad con las sustancias
inflamables. Ej.: nafta, gasoil.

Corrosivas: Sustancias que, en contacto con los materiales de caferias, equipos y
con el tejido vivo (piel, mucosas) ejercen una accion destructiva. Ejemplos: Soda
caustica, acido fosforico, acido sulfurico.

Oxidantes: Sustancias que en contacto con compuestos organicos o cualquier
sustancia oxidable pueden provocar incendio o explosién. Ejemplos: Perdxido de
hidrégeno (agua oxigenada).

Irritantes: Sustancias no corrosivas que por contacto inmediato, prolongado o
repetido con la piel o las mucosas pueden provocar una reaccion inflamatoria.

Ejemplos: solventes de uso general, pinturas, resinas epoxi, amoniaco.
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Nocivas: Sustancias que por inhalacion, ingestién o penetracion por piel pueden
producir dolencias. Ejemplos: Alcohol etilico, amoniaco.

Toxicas: Son aquellas sustancias quimicas que, en determinadas concentraciones,
pueden dafar en forma inmediata la salud de las personas afectadas, pudiendo
incluso producir la muerte. Ejemplos: Monoxido de carbono.

Etiquetado SGA y Hojas de seguridad

Las principales herramientas del SGA son el etiquetado de los productos quimicos y
sus mezclas y las fichas de datos de seguridad.

Etiquetado SGA: El modo de comunicacion del peligro es mediante etiquetas en el
envase. En ellas se introduce la informacién siguiendo los parametros de las

Recomendaciones de las Naciones Unidas, del libro “purpura”.

6 MONOXIDO DE CARBONO

HEM Gas euemadameras rflamabie. HI3T Toaoon 5 s hade. HIB0D
Pastn daftar @l bele. HXT2: Peowoca dafion en iow bgasos s exposicio
THES [FRONGaEE & renetrias

a
': ﬁ Wuienga B recipesTis MTTECGCaments Ceac Lt rESpe 5 o
i £ Cat 0o Inaksciin, MR 3 B CEma o etenor § masieser e
UGN £ N pomicon CrTkrtie (57 (eSr L 4 en corkm de
Jamcokgia 0 MO AACSS 61 U hagas Leer menbiaay

1 Fomiws e tabricaris - Dawceion - K g ieidtone

5 PELIGRD

Referencias

1. Identificacion del fabricante / proveedor / distribuidor.
Frases de paligro. [Las leyendas son obligatorias. El cddigo HXXX, no)
Pictogramas.

4
5
6.

Peligros para el
Peligros fisicos Peligros para la salud amblonts
x mortalitéxico agudo por Peligros para el
@ explosivo m,ggnm i ambiente acuatico
muy toxico (peligro
: corrosivo para la piel /
asa presion agudo) toxico 0 muy
@ 9 P lesiones oculares graves 1600 (largo plazo)
carcinogeno/ mutdgeno/
inflamable sensibikizante respiratorio/ Peligros para la
peligro por aspiracion/ 10xico en capa de ozono
érganos diana
Nocivo por ingestion, contacto destruyen el ozono en
con piel, inhalacion firritante la atmésfera superior
comburente cutéaneo, ocutar o respiratorio/ (enumeradas en
sensibilizante cutaneo/ anexos del Protocolo
narcotico de Montreal)
corrosivo para
metales
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Hoja de seguridad (FDS o MSDS): debe contener los 16 puntos de acuerdo al libro
purpura de consulta para transportistas, consumidores, trabajadores, sistemas de
emergencia.

. Identificacion del producto

. Identificacion del peligro o peligros

. Composicién/informacion sobre los componentes

. Primeros auxilios

. Medidas de lucha contra incendios

. Medidas que deben tomarse en caso de vertido accidental

. Manipulacién y almacenamiento

0 N OO O B~ WN =

. Controles de exposicion/proteccion personal

©

. Propiedades fisicas y quimicas

10. Estabilidad y reactividad

11. Informacidn toxicolégica

12. Informacién ecotoxicoldgica

13. Informacién relativa a la eliminacién de productos
14. Informacién relativa al transporte

15. Informacién sobre la reglamentacion

16. Otras informaciones

Manejo de sustancias quimicas y/o peligrosas:
v' Solo pueden ser utilizadas por personas capacitadas.
v El personal debe leer atentamente la etiqueta del producto y la hoja de
seguridad.
v" La manipulacién debe hacerse bajo campana de extraccién o en recinto
ventilado

v' Se deben alejar de fuentes de ignicion: calor, llamas, chispas, etc.

<

Tapar siempre los envases que contengan sustancias quimicas

v' Es esencial evitar el contacto del producto por lo cual se deben usar todos los
elementos de proteccion personal obligatorios indicado en hoja de seguridad
de cada producto.

v' Lavarse bien las manos luego de manipular sustancias quimicas.

v' Mantenga la ropa de trabajo limpia sin restos de productos quimicos
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v' Realice el transvase de agentes quimicos de un recipiente a otro con ayuda

v

de un embudo o elementos dosificadores y manteniendo a corta distancia los
recipientes de lo que se esta trasvasando, para evitar derrames y
salpicaduras.

Pipetear las soluciones que contengan agentes quimicos con dispositivos de
pipeteo. Nunca con la boca

Trasladar sustancias en envases adecuados, tapados y correctamente

rotulados, utilizar los elementos de proteccion personal necesarios.

Almacenamiento de sustancias quimicas:

v

Toda sustancia quimica que ingrese al establecimiento debe ser almacenada
en los depdsitos exclusivos y adaptados para tal fin.

Los envases de productos quimicos se deben colocar sobre estanterias o
tarimas para evitar la humedad, el aplastamiento, deben tener su contencion
correspondiente para derrames y facilitar asi su limpieza y tratamiento.
Todos los envases deben estar identificados segun SGA.

En caso de fraccionamiento, el envase en el cual se coloca la sustancia
también debe estar debidamente identificado segun SGA.

Las sustancias acidas y alcalinas reaccionan entre si, por lo tanto se
almacenan en estanterias separadas.

No se deben estibar productos liquidos sobre sdlidos.

Posibles vias de ingreso de una sustancia:

v

v

v

v

Via inhalatoria: Es la via de penetracidn de sustancias toxicas mas
importantes en el medio ambiente de trabajo, ya que con el aire que
respiramos pueden penetrar en nuestro organismo polvos, humos, aerosoles,
gases, etc.

Via digestiva: Es la via de penetracion a través de la boca, el eséfago, el
estdmago y los intestinos.

Via parenteral: Es la via de penetracion del contaminante en el cuerpo a
través de llagas, heridas, etc.

Via dérmica: Es la via de penetracion de muchas sustancias que son

capaces de atravesar la piel, sin causar erosiones o alteraciones notables, e
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incorporarse a la sangre, para posteriormente ser distribuidas por todo el

cuerpo.

Reglas generales en caso de exposicion accidental:

v

Inhalacion: Lleve a la victima inmediatamente a un lugar donde pueda
respirar aire fresco.

Ingestidn: Identificar la sustancia ingerida. Nunca induzca el vémito si la
persona ha ingerido un material corrosivo.

Contacto: Inmediatamente enjuague el area afectada con agua por no menos
de 15. Tenga bien identificado los lugares donde se encuentran las duchas y
lavaojos antes de que ocurra una emergencia.

Obtenga atencion médica inmediatamente en todos los casos.

Reutilizacion de envases:

v

D N N NN

Los envases a re utilizar deberan ser sometidos a un proceso de lavado
previo a la carga con un nuevo producto.

Pueden reutilizarse recipientes que hayan contenido aceites para almacenar
el residuo peligroso del mismo.

NO se podran reutilizar envases que hayan contenido sustancias acidas.
Disposicion de envases vacios

Los envases vacios se deben desechar previo triple lavado.

Todo el personal que deseche este tipo de envases debe realizar esta
operatoria previamente a su colocacion en los recipientes identificados para

tal fin.

4. Exposicion a Frio extremo, referencia INS-P21-006: en el proceso de congelamiento

de productos carnicos del frigorifico FRIAR SA existe un sector donde las

temperaturas de congelamiento estan por debajo de cero grados, sector en el cual

trabaja un grupo de personas que deben cumplir con ciertas normas que determina

el siguiente documento.

El sector de congelados del Frigorifico FRIAR SA esta conformado por:

v' Area de descanso para recuperacion del calor corporal con una temperatura

de 21°C

v Picking de congelados con temperaturas entre —13°C a —15°C.

v/ Cémara de almacenamiento, con temperaturas entre —20°C a —25°C.
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Objetivo: Establecer las medidas de seguridad a tomar para controlar el stress
térmico.
La exposicion laboral a ambientes frios (camaras y tuneles) puede originar
hipotermia o su congelacion. Los sintomas sistémicos que el trabajador puede
presentar cuando se expone al frio incluyen estremecimiento, pérdida de la
conciencia, dolor agudo, pupilas dilatadas, fibrilacidén ventricular y la pérdida de la
coordinacion.
Valores a tener en cuenta:

v' Temperatura del aire.

v" Velocidad del aire.

v" Humedad.

Efectos fisioldgicos debidos al frio:

v" A base de los alimentos y el aire inhalado, el cuerpo genera energia para
mantener las funciones vitales, realizar movimientos, esfuerzos, etc.

v El calor generado se disipa parcialmente en el ambiente y mantiene la
temperatura del organismo constante.

v Si el flujo de calor cedido al ambiente es excesivo, la temperatura del cuerpo
desciende y se dice que existe riesgo de estrés por frio.

v' Se generan entonces una serie de mecanismos para aumentar la

temperatura interna y disminuir la pérdida de calor.
Ingreso o salida de los sectores de congelados:

v' Toda persona que va a ingresar o a salir del depdsito de congelados, debera
permitir el proceso normal de aclimatacion corporal.

v Debera vestirse apropiadamente con su equipo completo para frio (ver el
ultimo punto de este procedimiento donde se describen los EPP para trabajos
en camaras de congelados), en el cuarto de recuperacion y/o descanso, para
luego poder ingresar a los recintos congelados.

Cuarto de recuperacion o descanso:

v' La temperatura del ambiente sera de 21 °C.
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Debera remover la capa externa de EPP y permanecer en el cuarto de
descanso sin ella, accidon que permitira el correcto calentamiento del cuerpo y
no malograr los EPP.

Bebera aguas aromaticas dulces y calientes (Ej: té), para reponer las calorias
y fluidos perdidos. Bajo ningun concepto consumira alcohol, ni café.

Una vez terminado el periodo de calentamiento o de descanso, se equipara
nuevamente, antes de reingresar a las camaras, teniendo la precaucion de

verificar que su ropa y su EPP se encuentren secos y en buen estado.

Regimenes de trabajo y descanso:

v

Personal que trabaja dentro del depdsito de Congelados (-20°C a -25°C): El
tiempo de exposicion continua no debe sobrepasar de 40 minutos, al cabo de
ésta se debe tener un descanso de 32 minutos fuera del ambiente frio, para
poder reingresar nuevamente. En caso de permanecer menor tiempo dentro
del recinto refrigerado, menor va a ser el periodo de calentamiento. Esta
alternancia se desarrolla durante las 6 hs de la jornada laboral

Personal que trabaja dentro del Picking de Congelados (-15°C a -18°C): El

trabajo puede ser continuo durante las 6 horas de la jornada laboral.

Equipos de Proteccién Personal (EPP) de uso obligatorio para trabajos en camaras

de congelados:

v

AN N N RN

Casco de seguridad y Gorro pasamontafas: aproximadamente el 50% del
calor se pierde a través de la cabeza.

Remeras mangas largas o poleras.

Calzoncillos frisados

Mameluco térmico especial.

Guantes de vaqueta o similares con aislante interno.

Botines especiales.

Medias: es aconsejable utilizar dos pares de medias, una interna de seda,
lana o nylon y una mas gruesa externa. Disponer de extras para realizar el
cambio cuando las medias externas se humedecen, de lo contrario

disminuyen las propiedades de aislacion.

Es conveniente utilizar varias prendas de ropa, de manera de poder ir controlando la

sudoracién, quitando alguna de ellas.
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El EPP bajo ningun concepto sera usado humedo o mojado, de igual forma el
trabajador no se podra equipar con su ropa personal sudada, en caso contrario
estas deberan ser cambiadas por otras frescas y secas, impidiendo asi dolores

musculos-esqueléticos o lo que es peor riesgos de hipotermias.

/

NUNCA TRABAJE SOLO EN ESTOS SECTORES, EN ESE CASO, DEBERA LLEVAR
CONSIGO UN RADIO DE COMUNICACION, POR CUALQUIER EMERGENCIA QUE
PUEDA SURGIR.

iTOME CONCIENCIA DEL RIESGO QUE GENERA LA EXPOSICION PROLONGADA A
AMBIENTES FRIOS, CUMPLA CON EL PROCEDIMIENTO!

\_ /

Recomendaciones:

Existen varios documentos normativos de seguridad en el sistema de gestidén de
FRIAR SA, todos destinados a preservar la salud y seguridad de los trabajadores,
para ello, el departamento de seguridad junto al departamento de RRHH organizan y
ejecutan las capacitaciones correspondientes utilizando como base de informacion

las normas internas dictadas.

Se pudo observar que en el proceso de esterilizacion de utensilios y herramientas
de laboratorio que dispone la empresa, se realiza mediante el uso de un aparato
sometido a presion llamado autoclave, esta operatoria, ademas de otras, es llevada

a cabo por personal de dicho laboratorio.

No se pudo corroborar la existencia de normas o procedimiento sobre el
funcionamiento y los requerimientos de seguridad a tener en cuenta, ni los ensayos
no destructivos obligatorios que se le practican a todos los aparatos sometidos a
presion que superen los 50 litros de capacidad y 1kg/cm2 de presion de trabajo

segun normativa provincial Decreto 605/2015.

Se recomienda confeccionar normas de seguridad (instructivos -procedimientos)
sobre el uso y practicas de seguridad a tener en cuenta en la operatividad de la
autoclave, como asi también qué hacer en caso de contingencias con dicho equipo.
También se aconseja realizar los ensayos no destructivos (prueba hidraulica) para

determinar el uso seguro del equipo bajo presién.
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Prevencion de siniestros en la via publica — Accidentes in Itinere

Marco Legal:
Ley 24557 Riesgos del Trabajo, 1995: ARTICULO 6° — Contingencias:

Se considera accidente de trabajo a todo acontecimiento subito y violento ocurrido por el
hecho o en ocasion del trabajo, o en el trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar
de trabajo, siempre y cuando el damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho
trayecto por causas ajenas al trabajo. El trabajador podra declarar por escrito ante el
empleador, y éste dentro de las setenta y dos (72) horas ante el asegurador, que el itinere
se modifica por razones de estudio, concurrencia a otro empleo o atencién de familiar
directo enfermo y no conviviente, debiendo presentar el pertinente certificado a

requerimiento del empleador dentro de los tres (3) dias habiles de requerido.

Algunas aclaraciones sobre los accidentes in itinere:

El trabajador en relacién de dependencia que sufre un accidente in itinere se encuentran
cubierto por la Ley de Riesgos de Trabajo (24.557) y cuentan con los mismos efectos
legales que un accidente producido en el lugar de trabajo, ya que el hecho de trasladarse
es una necesidad del empleado para prestar sus servicios o para volver a su hogar luego
de cumplir con su jornada laboral. Algunas veces surgen dudas en qué casos la

Aseguradora de Riesgos del Trabajo (ART) debe cubrir al asegurado.
¢ Qué es un accidente “in itinere”?

El articulo 6 de la ley 24.557 reza: “Se considera accidente de trabajo a todo
acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho o en ocasion del trabajo, o en el
trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre y cuando el
damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto por causas ajenas al

trabajo.”
¢, Se puede modificar el trayecto?

Si, el articulo mencionado hace referencia a esta circunstancia. El art. contempla: “El
trabajador podra declarar por escrito ante el empleador, y éste dentro de las setenta y dos
(72) horas ante el asegurador, que el itinere se modifica por razones de estudio,

concurrencia a otro empleo o atencién de familiar directo enfermo y no conviviente,
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debiendo presentar el pertinente certificado a requerimiento del empleador dentro de los

tres (3) dias habiles de requerido.
¢ Qué trayecto cubre?

Es la ruta usual y habitual que usa el trabajador para desplazarse desde su hogar hacia su
lugar de tareas y viceversa. El trabajador debera denunciar antes el domicilio de residencia

habitual y este comunicarlo a la ART.

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

del trayecto y los medios elegidos para llegar a destino.

Si un trabajador tiene mas de un empleo, en caso de accidente “in itinere”, ;qué ART debe

responder?

En los supuestos de contingencias ocurridas en el itinerario entre dos empleos, en principio
las prestaciones seran abonadas, otorgadas o contratadas a favor del damnificado o sus
derechohabientes, segun el caso, por la Aseguradora responsable de la cobertura de las
contingencias originadas en el lugar de trabajo hacia el cual se estuviera dirigiendo al

momento de la ocurrencia del siniestro.
¢ Qué debo hacer en caso de accidente “in itinere”?

En primera instancia el trabajador debe comunicar la ocurrencia del siniestro al empleador
quien a su vez informara a la ART. La aseguradora se pondra en contacto con el
damnificado y le informara a qué centro médico debe dirigirse. El trabajador podra realizar

la denuncia ante la ART en caso que el empleador no lo hiciera.
¢ Puede la ART rechazar el accidente?

Si. Ante el rechazo del mismo se sugiere dirigirse a la Comisién Médica correspondiente
presentando la denuncia del accidente, el rechazo por parte de la aseguradora el
Empleador Auto asegurado o el Empleador no asegurado y el Documento Nacional de
Identidad.
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¢ Todo accidente en la calle es accidente “in itinere”?

No. Suele ocurrir que el puesto de trabajo de muchas personas se desarrolla en la via
publica, esto no constituye un “in itinere” ya que unicamente se cree asi al accidente
ocurrido yendo al puesto de trabajo desde su residencia. Otra situacion que suele darse
con habitualidad es la cual se produce cuando un agente se traslada de un puesto a otro

en el marco de su trabajo, esto tampoco compone un accidente “in itinere”

El informe anual de siniestrabilidad que publica la Superintendencia de riesgos del trabajo,
manifiesta que en el aflo 2021 se produjeron en Argentina un total de 106672 accidentes in
itinere, de los cuales el 21% fueron con baja laboral y el 27,3 de cada millén de trabajadore

fueron mortales.
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Informe anual accidentes laborales SRT ano 2021

Situacion FRIAR SA respecto a siniestros in itinere y las medidas preventivas disponibles:

En el afo 2021 de un total de 900 trabajadores, 9 de ellos sufrieron un accidente in itinere,
8 relacionados a accidentes de transito y 1 por mordedura de perro. Con un total de 160

dias de baja debido a estos tipos de accidentes in itinere.

TOTAL DIAS PERDIDOS POR TIPO DE ACCIDENTE
IN ITINERE (2021 FRIAR SA)
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Planilla de seguimiento de accidentes in itinere Friar SA afio 2021

EVENTOS IN-ITINERE FRIAR SA 2021

DIAS
PERDIDOS

Dias Perdidos con Arrastre.

OPERARIO

CAUSA

Dia

Mes]

ALTA MEDICA
DIA/MES/ANO

OBSERVACIONES

.|Feb.

Mar.

Abr.|May| Jun | Jul | Ago | Sep

Oct

Nov

Dic.

TOTAL

PERDIDOS

ACUNA HECTOR

CHOQUE MOTO

27

2

10/5/2021

EL MISMO CIRCULABA CON SU MOTOCICLETA POR
CALLE 47 SENTIDO OESTE A ESTE, CUANDO LLEGABA
A LA ALTURA 1700 APROX., EN LA INTERSECCION
SALE UN AUTOMOV IL QUE DOBLABA HACIA RUTA
NACIONAL 11, ESTE FRENA DE GOLPE CERRANDOLE EL
PASO, SIN PODER ESQUIVARLO LA MOTOCICLETA
CHOCA LA PARTE TRASERA DEL AUTO, PROVOCANDO
SU CAIDA LO QUE LE OCASIONO ESCORIASIONES EN
ANTEBRAZO IZQUIERDO, AMBAS RODILLAS Y DOLOR
DE CODO IZQUIERDO.

PEREZ HECTOR

CAIDABICICLETA

21

26/05/2021

EL OPERARIO MANIFIESTA QUE
CUANDO SE RETIRABA DEL TRABAJO,
CIRCULABA EN SU BICILCETA CON
SENTIDO VEHICULAR DE ESTE A
OESTE POR CALLE PIETROPAOLO Y
AL LLEGAR A CALLE N52, SE LE
QUIEBRA LA ORQUILLA DEL RODADO
OCACIONANDO QUE ESTE CAIGA AL
PISO LESIONANDOLE CODO
DERECHO, AMBAS MANO Y HOMBRO
IZQUIERDO .-

TORRES ADOLFO

CHOQUE MOTO

31

21

15/06/2021

EL OPERARIO MANIFIESTA QUE
CUANDO SALIA DEL TRABAJO SUFRIO
UN ACCIDENTE DE TRANSITO .-

MACHUGCA ALEJANDRO DARIO

MORDEDURA PERRO]

28

21

2/8/2021

EL EMPLEADO MANIFIESTA QUE CUANDO SALIO DE
TRABAJAR Y ESTABA LLEGANDO A SU CASA, FUE
MORDIDO POR UN PERRO EN SU MANO IZQUIERDA .-

31 2

36

MARTINEZ ARNALDO

CHOQUE MOTO

21

6/9/2021

EL OPERARIO AL SALIR DE TRABAJO
SUFRIO UN ACCIDENTE DE TRANSITO.
ESTE REFIERE QUE CIRCULABA POR
CALLE HABEGGER EN SENTIDO
CARDINAL, CUANDO LLEGA A CALLE
40 SE LE CRUZA UNA MOTO
OCASIONANDO LA CAIDA DEL MISMO .-

MARTINEZ IVAN

CHOQUE MOTO

30

2

12/10/2021

EL OPERARIO SUFRIO UN ACCIDENTE
DE TRANSITO CUANDO SE DIRIGIA AL
TRABAJO. QUIEN MANIFESTO QUE
CONDUCIA SU MOTOCICLETA POR
CALLE MORENO Y AL LLEGAR A CALLE
BELGRANO COLISIONA CON UNA
MOTO. COMO CONSECUENCIA DE
ELLO EL MISMO PIERDE EL CONTROL
DE LAMOTO Y SE PRECIPITAA LA
CINTA ASFALTICA OCASIONANDOLE
VARIOS GOLPES EN AMBOS
MIEEMBROS INFERIORES.

MEZA CATALINO

CAIDA MOTO

2

11/11/2021

CUANDO EL EMPLEADO IBA A
TRABAJAR EN MOTO, PIERDE EL
CONTROL DE LA MISMA, CAYENDO AL
SUELO Y PROVOCANDOSE DIVERSAS
LESIONES EN SU CUERPO.
ACLARACION: LOS HORARIOS DE
PRODUCCION FUERON MODIFICADOS
EN EL DIA DE LA FECHA

LUNALEONARDO

CHOQUE MOTO

2

23/11/2021

EL EMPLEADO MANIFIESTA QUE CUANDO SALIA
DE TRABAJAR Y SE DIRIGIA A SU DOMICILIO EN
MOTO, SUFRIO UN ACCIDENTE DE TRANSITO
LO QUE LE OCASIONO DIVERSAS
LESIONES.ACLARACION: EL DIADEL
ACCIDENTE LOS HORARIOS DE PRODUCCION
FUERON MODIFICADOS.

DIAZ JUAN

CAIDAMOTO

2

16/11/2021

CUANDO EL OPERARIO SE TRASLADABA DESDE|
SU DOMICILIO AL TRABAJO, DERRAPO CON SU
MOTO, LO QUE LE PROVOCO HERIDAS VARIAS.
EN EL DIADE LAFECHA LOS HORARIOS DE LA

PRODUCCION FUERON MODIFICADOS

32
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Prevencion de accidentes in itinere en la empresa Friar SA:

Publicado en su intranet dispone de un procedimiento llamado Seguridad en el Transito

DOC-P21-003. Esta enfocado en seguridad vial y dirigido a todos los trabajadores que

realicen viajes por motivos laborales y al trayecto in itinere que realizan todos los

trabajadores:

Objetivo: Preservar la salud del personal, en la realizacion de su trabajo o bien en el

trayecto de su vivienda hacia el trabajo y viceversa.

Recomendaciones

Como Peaton:

v

<\

<

Utilice siempre el trayecto mas seguro, por donde se desplaza la mayor cantidad de
personas.

Camine por las veredas.

Hagase ver por los conductores ya que los vehiculos estacionados dificultan su
campo visual.

Procure no sorprenderlos.

Mire a ambos lados antes de cruzar la calle.

Cruce las calles por las sendas peatones en las esquinas, hagalo a paso firme, sin
correr ni detenerse en el medio de la calle.

Cruce los semaforos solo con luz verde, por precaucion espere a que paren los
vehiculos, no se confie.

Obedezca todas las senales de transito.

Hagase ver de noche por zonas mal iluminadas, llevando prendas de colores claros.
En las rutas camine por su izquierda, o por la banquina donde vea venir los

vehiculos de frente.

Como Ciclistas y Motociclistas:

D N N NN

Conserve en buen estado su rodado, no le quite los dispositivos de seguridad.
Respete a los peatones. Deles prioridad para cruzar

No utilice reproductores de audio y/o celular mientras maneja.

Maneje siempre en linea recta, no haciendo zigzag entre los vehiculos o subiéndose
a la vereda.

Podria ser atropellado por un auto o atropellar una persona.
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Recuerde que en la calle usted estda mas expuesto que un automaovil. Esté atento.
Avise con suficiente antelacidén las maniobras que vaya a realizar.

Cualquier chequeo o reparacion de su rodado debe ser hecho en la vereda y con el
rodado detenido.

No circule en contramano. Respete los semaforos y normas de transito.

Tome el manubrio con las dos manos y no cargue bultos que le estorben la vision o
pueda comprometer la estabilidad del rodado.

Es obligacién el uso de casco y bandolera reflectiva en el trayecto in itinere y si se
transporta por cuestiones del trabajo.

De ser posible, evite circular de noche. Al circular de noche, debe llevar una luz
blanca delante y una roja detras. Preferentemente utilice ropas claras.

No se tome de otro vehiculo para ser remolcado. Viaja sin visibilidad.

No se coloque detras de camiones o colectivos para pararse el viento

Nunca dos o mas ciclistas deben viajar uno al lado del otro. Hacerlo uno detras del
otro.

Acompafie la velocidad del transito cuando maneje su moto. Respete los limites de

velocidad.
automovilista:

No conduzca cansado o con suefo.

No utilice celular mientras maneja.

Disminuya la velocidad en los cruces, aunque le corresponda el paso.

Use las luces de giro.

Revise el vehiculo periédicamente.

Utilice las luces bajas en los dias de niebla o lluvia.

No encandile. Mantenga las luces bajas aunque el que viene de frente no lo haga.
Acomparie la velocidad del transito. Respete los limites de velocidad.

No acelere en zigzag entre vehiculos, adelantese por la izquierda.

Toda maniobra que realice avisela a los demas con anterioridad.

Si desea conducir a poca velocidad, manténgase en el carril derecho.

Respete a los peatones. Deles prioridad para cruzar.

Mueva los ojos, no la cabeza. Vigile continuamente la calle o camino: hacia delante,

a los lados o por los espejos retrovisores.
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v Deje entre su auto y el de adelante la distancia de un auto por cada 15 Km de
velocidad que lleve.

v Duplique la distancia si es de noche vy tripliquela si hay mal tiempo.

v' Asegurese que lo vean cuando se adelanta o en un cruce. Si duda, toque la bocina
o haga sefiales de luces.

v" Al manejar con lluvia hagalo a velocidad mas baja.

v' Si ve un auto estacionado en la banquina, esté atento. Puede que alguien salga
repentinamente por detras o abra la puerta sin mirar.

v' Respete las sefales de transito
Como usuario del transporte colectivo:

v Espere en la vereda, sin bajar de ella.

v' Suba y baje del vehiculo en forma ordenada, y Unicamente cuando este se
encuentre detenido, nunca con el vehiculo en marcha ni fuera de los lugares
destinado para ello.

v Agarrese bien si viaja de pie (a las barra o al respaldo de los asientos) para no
caerse al frenar.

v Evite apoyarse en las puertas, pueden abrirse.

v Cruce por detras y alejado del colectivo, nunca por delante. A ser posible espere

que se vaya para disponer mas visibilidad.

En la capacitacidén de induccion de los nuevos trabajadores de la empresa, uno de los
temas tratados son los accidentes in itinere, tema que forma parte del manual de seguridad
(MSySO- P21-001) y hace referencia solo a la definicion, tipo de cobertura de la ART,
tramite a seguir en caso de accidente in itinere y la obligatoriedad de utilizar casco y

bandoleras en el trayecto.

En el afo 2016, la empresa organiz6 una campana de concientizacidén en el respeto de las
normas de transito, uso de casco en conjunto con la municipalidad de la ciudad. Se
brindaron charlas de accidentes de transito con inspectores de dicho municipio y
capacitadores especialistas en el tema. Desde el afio 2016 la empresa Friar SA no realizé

ni un tipo de campana respecto al tema de accidentes in itinere.
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Recomendaciones:

Se recomienda programar al menos una vez por afio, una campafa de concientizacion
sobre los accidentes in itinere, recomendaciones y medidas preventivas enfocadas en
seguridad vial y otras contingencias que puedan ocurrir en el trayecto diario de la casa del
trabajador a su lugar de trabajo y viceversa. Dicha concientizacion puede llevarse a cabo
mediante charlas con especialistas en seguridad vial o bien mediante la entrega de
folleteria como material informativo. Este material informativo se puede solicitar a la ART
que la empresa tiene contratada, ya que tiene por obligacion asesorar a las empresas que
las contraten en materia de seguridad e higiene. La empresa FRIAR SA tiene contratada a
Prevencion ART.

vos,
-
protege
tu salud

MORDEDURAS DE PERROS ROL DEL PASAJERO EN LA SEGURIDAD VIAL

COMIEIOE PARA BYTAR ACDDENTEE G0N MATCOTAT

pmzv:ucmu
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Planes de emergencias

Marco teorico

Ley N.° 19587/72 (Higiene y Seguridad en el Trabajo) - Decreto N.° 351/79 — Capitulo 18

Articulo 160

v

v

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

Los objetivos a cumplimentar son:
1. Dificultar la iniciacion de incendios.
2. Evitar la propagacion del fuego y los efectos de los gases toxicos.
3. Asegurar la evacuacion de las personas.
4. Facilitar el acceso y las tareas de extincion del personal de Bomberos.

5. Proveer las instalaciones de deteccion y extincion.

Articulo 172.- Los medios de escape deberan cumplimentar lo siguiente:

v

El trayecto a través de los mismos debera realizarse por pasos comunes libres de
obstrucciones y no estara entorpecido por locales o lugares de uso o destino
diferenciado.

Donde los medios de escape puedan ser confundidos, se colocaran sefales que
indiquen la salida.

Ninguna puerta, vestibulo, corredor, pasaje, escalera u otro medio de escape, sera
obstruido o reducido en el ancho reglamentario.

La amplitud de los medios de escape, se calculara de modo que permita evacuar
simultaneamente los distintos locales que desembocan en él.

En caso de superponerse un medio de escape con el de entrada o salida de
vehiculos, se acumularan los anchos exigidos. En este caso habra una vereda de
0,60 m. de ancho minimo y de 0,12 m. a 0,18 m. de alto, que podra ser reemplazada

por una baranda. No obstante, debera existir una salida de emergencia.
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Cuando un edificio o parte de él incluya usos diferentes, cada uso tendra medios
independientes de escape, siempre que no haya incompatibilidad a juicio de la
autoridad competente, para admitir un medio Unico de escape calculado en forma
acumulativa.

No se considerara incompatibles el uso de viviendas con el de oficinas o escritorios.
La vivienda para mayordomo, encargado, sereno o cuidador sera compatible con
cualquier uso, debiendo tener comunicacion directa con un medio de escape.

Las puertas que comuniquen con un medio de escape abriran de forma tal que no
reduzcan el ancho del mismo y seran de doble contacto y cierre automatico. Su
resistencia al fuego sera del mismo rango que la del sector mas comprometido, con
un minimo de F. 30 (Anexo VII).

El ancho de pasillos, corredores, escaleras y situacion de los medios de escape se
calculara segun lo establecido en el Anexo VII.

En lo referente a medios de egreso en espectaculos publicos, se adoptara lo
establecido en el Codigo de Edificacidon de la Municipalidad de la Ciudad de Buenos
Aires u otros municipios segun corresponda, de acuerdo a lo establecido en el

Capitulo 5 de la presente reglamentacion.

Articulo 187

v

v

El empleador tendra la responsabilidad de formar unidades entrenadas en la lucha
contra el fuego.

A tal efecto, debera capacitar a la totalidad o parte de su personal y el mismo sera
instruido en el manejo correcto de los distintos equipos contra incendios y se
planificaran las medidas necesarias para el control de emergencias y evacuaciones.
Se exigira un registro donde consten acciones proyectadas y la ndmina del personal
afectado a las mimas.

La intensidad del entrenamiento estara relacionada con los riesgos de cada lugar de

trabajo.
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Dentro de un Plan de Prevencion de Riesgos Laborales hay que desarrollar un Plan de
emergencia y evacuacion para cumplir con la legislacion al respecto y garantizar la salud y

seguridad de los trabajadores en cada momento.

Un plan de emergencia es un documento en el que se recoge el conjunto de medidas de
proteccion y prevencion ya previstas que tienen la finalidad de evitar accidentes en el
entorno laboral. En él se involucran todos los directivos y empleados de la empresa, ya que
debe tratarse de una serie de acciones coordinadas para reducir costes humanos o

materiales antes, durante y después de una emergencia.

Una empresa responsable debe analizar las situaciones de emergencia que puedan
presentarse en su entorno laboral y adoptar las medidas necesarias en respecto a este
analisis, generalmente esta enfocado a la lucha contra incendios, evacuacion de los
trabajadores y primeros auxilios. Para ello, los trabajadores deberan contar con la
formacion necesaria y disponer del material adecuado para actuar de manera organizada y
eficaz ante estas situaciones. Asimismo, la organizacion debe comprobar periédicamente

el correcto funcionamiento del plan de emergencia.

Para actuar con eficacia, en cualquier plan de emergencias es conveniente concretar los

siguientes apartados:

v Identificar y analizar las amenazas y los tipos de situaciones graves que pueden
afectar a la empresa.

v" Analizar la probabilidad de que una amenaza especifica provoque una situacion de
emergencia.

v Definir los recursos con los que debe contar la empresa para evitar y atender una
emergencia.

v' Designar a las personas encargadas de actuar y organizar planes periodicos de
formacion de los trabajadores.

v" Grupos de apoyo para la coordinacién de la evacuacion, salvamento y rescate de

personas.

En toda situacion de emergencias se debe prever con un plan de evacuacién, con un
procedimiento a seguir para que las personas protejan su vida ante una emergencia
mediante su evacuacion. Este plan también es un procedimiento que deben conocer todas

las personas pertenecientes a la empresa, incluyendo a sus visitantes, quienes, mediante
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la adecuada senalizacion, deben distinguir claramente las entradas y salidas de

emergencia.

Planes de emergencias de la empresa FRIAR SA:

Plan general de emergencias DOC-P21-010:

Objetivo: Establecer las pautas para tener el control de las emergencias en planta,
respondiendo adecuada y oportunamente con criterios de seguridad, eficiencia y rapidez,
mediante una accion conjunta y coordinada de todas las personas que integran la Brigada
de Emergencias para asi lograr que el acontecimiento tenga una influencia minima en las

personas, las instalaciones, la continuidad de las actividades y el medio ambiente.

Los escenarios que se pueden presentar surgen de una identificacion de peligros y

evaluacion de riesgos:

Incendios/Explosiones
Fuga de amoniaco
Derrames
Emergencias médicas
Escapes de animales

Amenazas externas

N N N N N N

Emergencias Naturales
Definiciones:

v' Emergencia: “toda perturbacién parcial o total del sistema que puede poner en
peligro su estabilidad y requiera para su manejo recursos y procedimientos
diferentes y/o superiores a los normales utilizados por la empresa para salvaguardar
las vidas de las personas, medio ambiente y bienes materiales.

v' Emergencia de origen interno: es un evento cuyas causas son parte del proceso,
instalaciones, equipos y/o afecta al personal de FRIAR SA, ya sean, en cada caso,
propios o de terceros.

v' Emergencia de origen externo: es un evento cuyas causas NO son parte del
proceso, instalaciones, equipos o personal de FRIAR SA, pero si son afectados por
las consecuencias.

v' Emergencia local: situacion que puede ser controlada y solucionada de rapida por el
personal y medios de proteccion del local, dependencia o sector. Se procedera a la
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mitigacion con los medios propios de la planta. Quien se ponga al mando de la
situacion dara aviso por los canales correspondientes.

Emergencia parcial: afecta a una seccion determinada, no siendo previsible su
extension a otros sectores o a todo el establecimiento. Se dara la alarma para poner
en funcionamiento el Plan de Emergencia, de manera que la brigada de
emergencias, se reuna en el puesto de comando. Si el Jefe de Emergencias lo
considerara oportuno, dara aviso por medio de porteria, a Servicios Externos de
emergencias.

Emergencia general: situacion para cuyo control se precisa de todos los equipos y
medios de proteccidn propios y la ayuda de medios de socorro y salvamento
externos. Se iniciara la evacuacion inmediata de las secciones afectadas,
estableciendo orden de prioridades. La orden de evacuacion total se comunicara por
todos los medios disponibles.

Plan de Emergencia: es un documento donde se establecen las funciones y
responsabilidades de todo el personal para actuar ante una emergencia.

Rutas de evacuacion: son aquellos recorridos por donde debe dirigirse el personal
en caso de una emergencia hasta la salida de emergencia y posteriormente a los
puntos de encuentro.

Salida de emergencia: toda salida que se usara exclusivamente ante una
emergencia, la cual esta debidamente identificada.

Puntos de encuentro: son areas identificadas libres de riesgo, localizadas en
diferentes sectores de planta, las cuales serviran como punto de reunion en caso de
presentarse una evacuacion del personal.

Puesto de comando: Es un lugar seguro cercano a la emergencia, donde se reunen
las personas actuantes y la informacién necesaria.

Simulacros: Se deben efectuar con frecuencia determinada, alternando las
situaciones de emergencia que se pueda desatar segun lo identificado y evaluado
en cada planta, para observar la efectividad del Plan.
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Definicidn de los integrantes de la Brigada y roles principales de los mismos:

INTEGRANTES ROLES Y RESPONSABILIDADES
COMITE DE v Asumir la maxima responsabilidad y autoridad antes, durante y
EMERGENCIA después de la emergencia.

v Tomar decisiones de alto nivel.

Antes y después de la emergencia:

v'Definir el perfil de los integrantes de la brigada y junto a los

meédicos los chequeos que se le debe realizar.

v'Garantizar la adquisicion de las competencias necesarias por parte
de los integrantes de la brigada, para que cada uno cumpla pueda
cumplir eficazmente con su rol durante una emergencia.

v'Gestionar las necesidades de la brigada: equipos de emergencia,

JEFE DE BRIGADA | ¢€lementos de proteccion, simulacros, capacitaciones.

v'Evaluar luego de cada emergencia, las acciones llevadas a cabo
para detectar errores y para favorecer la mejora continua, e

informar a la gerencia general.

v'Informar a la organizacion sobre la formacion y principales
funciones de los miembros de la brigada.

Durante la emergencia:

v'Coordinara las tareas a ejecutar en conjunto con el Capitan de

Brigada.

v'El inicio de las comunicaciones de emergencia dentro y fuera de la

planta.
v'Determinar la evacuacion parcial o total.

v'Los puntos de reunion.

SUBJEFE DE Colabora con el Jefe de Brigada y en su ausencia toma su lugar.
BRIGADA
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v SySO: Se presenta en el puesto de Comando, se pone a las

ordenes del jefe de Brigada, vela por la seguridad del personal
SYSO y MEDIO

AMBIENTE

general, controlando que se cumplan los protocolos establecidos
Servicio Médico: Realiza tareas de control y vigilancia médica,
prestar los primeros auxilios.

Medio Ambiente: Realizara coordinacion de tareas de

minimizacion de impactos de la emergencia.

v" Designa el lugar del puesto de comando.

v’ Planifica las acciones a llevar a cabo para controlar la
CAPITAN DE

BRIGADA

emergencia.
v Designa los Roles de cada Brigadista presente.
v’ Trabaja en conjunto con los servicios de ayuda externa en el

control de la emergencia.

Antes y después de la emergencia:

v Identificar y facilitar informacion relevante en cuanto a seguridad,
peligros y riesgos al Dpto. SySO.

v’ Controlar periédicamente el estado de los elementos de
seguridad, como matafuegos, botiquin, red y equipos contra
incendio, respiradores autdbnomos, luces de emergencia, camillas,
y demas elementos.

v Colaborar en las tareas de limpieza y reordenamiento luego de un
simulacro o una emergencia.

v Asistir y Acreditar, como minimo, el 80% de las capacitaciones,

BRIGADISTAS practicas y simulacros que se programen anualmente para
brigadistas.

v Conocer todas las herramientas y equipos dispuestos para la
contencion y mitigacion de la emergencia, ademas de la
utilizacion de los elementos de proteccion personal

correspondientes para actuar.

Durante la emergencia:
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v Acudir de inmediato al lugar del incidente para dar la primera
respuesta segun la emergencia que se trate.

v Acudir al puesto de comando y ponerse a las 6rdenes del capitan
y Jefe de Brigada.

v’ Trabajar conjuntamente bajo las 6rdenes del capitan, para
controlar, mitigar o eliminar la situacion de emergencia.

v Informar al Capitan y/o Jefe de Brigada sobre el estado de la
situacion de emergencia, para que evaluen la necesidad de
solicitar apoyo externo.

v' Asistir a la planta ante una emergencia en caso de ser

convocados.

v Participar de los simulacros y capacitaciones respecto al plan de
emergencia, evacuacion.

v' ldentificar y mantener despejadas las vias y sentidos de circulacion,

LIDERES DE salidas de emergencias.

EVACUACION v' Evaluar la situacion de emergencia que se pueda desatar en su
area y dar la alarma.

v Previa evaluacion y comunicacién por los canales disponibles,
puede decidir la evacuacion de las personas si considera que la
emergencia que se presenta en su sector lo amerita.

v Disponer de listado de asistencia de su sector para realizar los

controles en el punto de encuentro.

Porteria/Vigilancia: Se encarga de todas las comunicaciones ante

una emergencia, el control de ingreso de los servicios de ayuda,

restriccidn de acceso a toda persona ajena a la situacion.

GRUPOS DE Personal de mantenimiento: Se pone a disposicion del jefe de
APOYO brigada, se acerca al Puesto de Comando. Puede recibir la orden de

colaborar con el bloqueo y/o corte de gas, electricidad y otras tareas

vinculadas a su labor. Personal de

corrales/Mangas: Se pone a disposicion del Jefe de Brigada cuando

la emergencia es escape de animales. Realiza las tareas necesarias
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para contener, agrupar y colocar nuevamente dentro de corrales a

los animales.

Y CONTRATISTAS

PERSONAL EN Acata las ordenes de los brigadistas o agentes externos de
GENERAL, VISITAS | emergencias.

Comunicaciones:

v" Comunicaciones durante la emergencia y al finalizar la misma: El maximo

responsable de las comunicaciones durante la emergencia es el jefe de brigada, en

su defecto el sub jefe de brigada.

v' Cuando el jefe de emergencia determine en forma concreta que se han controlado y

eliminado por completo las posibilidades de reactivacion de la emergencia, dara

aviso a todo el personal para la reanudacion de las tareas normales.

v Los directivos de la empresa seran los encargados de difundir la informacion de la

emergencia a las partes interesadas.

Organigrama Brigada de emergencias FRIAR SA:

COMITE DE
EMERGEMNCIAS

Jefe de Brigada/Subjefe

SyS0 y Medio Ambiente

Capitan de Brigada

Brigadistas

Lideres de Gru de A =73
Evacuacion pos poy
Personal en o
— general, Visitas y Porteria/ Mantenimiento/
Contratistas Vigilancia Corrales
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Anexo plan general de emergencias DOC-P21-011:

Objetivo: El presente anexo se describen las distintas emergencias que puedan darse en la

empresa describiendo los pasos a seguir en cada caso.

v

v

Evacuacion

Porteria: Ante la orden del jefe de Brigada, accionara las sirenas de evacuacion
(1970 y 1970A). Mantendra restringidos los accesos a planta.

Lider de Evacuacion: Ante la orden del jefe de brigada, se realizara el aviso de
evacuacion mediante los medios existentes, radios, teléfonos, alarmas. Los lideres
de evacuacion se encargaran de retirar a todas las personas que se encuentren en
el sector en el mas corto periodo de tiempo, y guiarlas a un lugar seguro, puntos de
encuentro definidos (Ver plano). Tendra en cuenta todas las indicaciones de los
Brigadistas en cuanto a la decision de las vias de evacuacion y salidas de
emergencia a tomar que dependera del tipo y magnitud de la emergencia desatada.
Un lider de evacuacion primario guiara a la gente por el lugar indicado, hacia el
punto de reunion mas seguro, transmitira tranquilidad al personal dando
indicaciones claras de no correr y mantener el orden. El lider de evacuacion
secundario saldra ultimo, verificando que nadie haya quedado en el sector, cerrara
las puertas, valvulas, apagara equipos, ayudara a personas con problemas de
desplazamiento y dara el aviso que el sector ha sido evacuado completamente. Una
vez en el punto de encuentro el lider de evacuacion debe solicitar lo mas rapido
posible el listado de asistencia del dia para verificar que todos los trabajadores de
su sector estén presentes.

Personal en general:

Ante el aviso de evacuar el sector, se detendran todas las actividades productivas y
administrativas, y procedera a evacuar sin correr, empujar y gritar, siguiendo al lider
de evacuacion, que estara identificado con casco amarillo. Si se transita por las
escaleras, procurar avanzar en una sola fila tomados de los pasamanos y sin correr.
Esto ayudara a no entorpecer la evacuacion por una caida y permitira acceder por la
misma escalera a brigadistas o cuerpos especializados si fuera necesario. No
retornar al lugar afectado hasta que el jefe de emergencias dé por finalizada la
emergencia. En el punto de encuentro, el personal se ubicara al lado de los

companeros con los cuales trabaja, para identificar rapidamente la ausencia de
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algun companero. En caso de dar cuenta que falta alguien, dar aviso al lider de

evacuacion.

v" Puntos de encuentro de la empresa:

Incendios y explosiones

Los medios de extincidon en planta son: Extintores Clase ABC; AFFF, CO2; Halon clean

HDFC y AC a base de agua destilada. Red incendio compuesta por electrobomba,

motobomba, e hidrantes de incendios distribuidos en el anillo de cada planta. Carros

moviles con mangueras, lanzas, llaves de ajuste y reducciones necesarios para combate

con red contra incendio.

Ataque con Extintores:

v El entrenamiento Brigadistas en el manejo de equipos extintores, matafuegos, esta

orientado fundamentalmente a facilitar la tarea de elegir el equipo mas adecuado

para cada tipo de fuego.

v Los siguientes son los pasos basicos necesarios para poner un extintor en

funcionamiento:

Paso 1) Reconocer el tipo de fuego o combustibles involucrados

Paso 2) Reconocer el extintor: Identificacion del equipo y del puesto de extincion.
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Paso 3) Seleccionar el extintor adecuado

Paso 4) Transportar el extintor hasta el incendio

Paso 5) Operacién del extintor:

a)

Muchos extintores descargan su cantidad total de material extintoren 8 a 10
segundos, aunque algunos se toman 30 segundos 0 mas para descargar.

Lo primero es girar el seguro para cortar el precinto de seguridad que esta
situada junto al asa del extintor.

Situarse a unos 2 metros del fuego para poder atacarlo correctamente.

Una vez situados a 2 metros del fuego posicionar el extintor de forma vertical.
Descargar el extintor apuntando hacia la base de la llama, no cometer el error
de apuntar a la llama propiamente dicha. En fuego se esta originando en la
base, que es donde debemos actuar. Al descargar el extintor ir moviendo la
manguera de izquierda a derecha para abarcar toda la base del fuego.

En exteriores siempre vaciar el extintor en la misma direccién que el viento.
Nunca darle la espalda al fuego mientras usamos los extintores.

Si tenemos varios extintores es mucho mas efectivo usarlos al mismo tiempo
que de uno en uno.

Aunque haya conseguido apagar el fuego vacie completamente el extintor

para evitar que el fuego se reproduzca.

v' Ataque con red contra incendios:

Cuando se debe combatir un incendio con la red contra incendios de planta, los

brigadistas deberan transportar el carro con todo el equipamiento hasta el puesto de

comando. Aplicaran todos los conocimientos adquiridos en los entrenamientos,

simulacros y capacitaciones, para ayudar al personal de bomberos a desplegar

lineas de agua, ya que no cuentan con equipamiento de proteccién contra el fuego.

Fuga de Amoniaco

v El sistema de refrigeracion de camaras, depdsitos, sectores productivos de la

empresa se realiza a través de equipos que contienen en su interior gas amoniaco,

el mismo es considerado irritante y asfixiante.
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AUTOMATICA

Porteria/Brigadistas verifican

Falsa
Alarma? Solucién sl
inmediata del

problema
NO Restablecer
. deteccion

Horario de o

Produccién automatica

NO

Porteria comienza con
las comunicaciones de
emergencias.

Brigadista de mayor
antigliedad toma
funciones de Jefe de
Brigada hasta la llegada
del mismo.

Actuacion ante fuga de amoniaco:

v" Fuga mayor, en donde es indispensable la evacuacion de todo el personal del

establecimiento o su gran mayoria.

v El jefe de Brigada: Ordena la evacuacion, solicita a porteria que convoque a los

servicios externos de ayuda, asegura disposicion de los elementos de proteccion

personal correspondientes: Trajes Nivel A, B, C, equipo de respiracion autonoma,

botas y guantes especificos.

v' El Capitan de Brigada: Coordina y planifica con los brigadistas las intervenciones

necesarias hasta tanto lleguen los Servicios de ayuda externa. Pone a la brigada a

disposicion de los servicios de emergencia para colaborar con lo que necesiten.

v Brigadistas:

= Aplicaran métodos de obturacion y maniobras sobre valvulas y equipos para

controlar la fuga hasta tanto lleguen los Servicios de ayuda externa.

= Aplicaran nieblas de agua con la red de incendio para abatir la concentracién de

amoniaco y evitar propagacién hacia comunidad vecina.
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= Deberan aplicar cortinas de agua, para limitar zonas libres de amoniaco y

también para definir corredores de evacuacion.

= Eliminaran todas las potenciales fuentes de ignicion.

= Abandonaran el lugar cuando el silbato del equipo de respiracion autbnoma

comience a sonar.

= Consideraciones generales para los brigadistas:
= Se trabajara en parejas.

= Deberan conocer los sectores donde existan depositos, caferias y equipos de

amoniaco.

= Deben conocer el riesgo al que estan expuestos, los impactos ambientales

potenciales y como disminuir su accion.

= Deberan conocer técnicas de obturacidn y contar con estos elementos para

dicha accion debidamente identificados.

= Conoceran el funcionamiento de la red de incendio y los chequeos periddicos

para verificar su correcto funcionamiento. Deben conocer métodos de rescate y
manejo de tablas de inmovilizacion, primeros auxilios, descontaminacion que se
aprenden en las practicas periddicas, las capacitaciones y los simulacros.

= Trabajaran en conjunto con Bomberos, poniéndose a su disposicidén en caso de

emergencias considerables.

Derrame de sustancias

Zonas de Posibles derrames en planta I:

v

v
v
v
v

Depdsito de combustible de 32000 litros (gas oil)
Depdsito de hipoclorito de sodio de 1000 litros
Productos quimicos liquidos en depdésito.
Depdsito de aceites lubricantes

Lagunas de tratamiento de aguas

Actuacion en caso Derrames de quimicos:

v
v

De aviso al jefe de Brigada.

Hasta tanto acudan el capitan y los brigadistas, interrumpa el fluido de la sustancia
mediante obturacion, cierre de valvulas u otro procedimiento acorde.

Eliminar todas las fuentes de ignicion (prohibido fumar, no provocar chispas o llamas

en el area de peligro)
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v" Por precaucion, identifique o acerque el extintor mas cercano.
Capitan de brigada y Brigadistas:
v’ Verifican la interrupcién del fluido.
v Aplican material absorbente inerte sobre el derrame para impedir su dispersion.
v' Evaltan la posibilidad de recuperar el producto para su reutilizacion o de su
neutralizacion para disposicion final.
v" Proceden a recuperarlo o neutralizarlo (de ser posible) y disponerlo, tanto a este como

a los residuos generados, segun el Procedimiento de Gestién de Residuos.

Actuacion en caso Derrames de lagunas:

v' Proceder a cercar, de ser posible, el area derramada evitando la dispersién de los
liquidos efluentes. Para el caso se podra generar algun movimiento de tierra
(terraplén) o colocacion de bolsas de arena.

v" Proceder a detectar la causa del derrame y darle solucion.

v De ser posible encauzar y/o bombear el liquido derramado ya contenido nuevamente
hacia lagunas.

v' Cada derrame por pequefo que sea debe ser comunicado al responsable del sector

y responsable de Medio Ambiente para evaluar la situacion.

Emergencias Médicas
El principal objetivo a la hora de prestar los primeros auxilios es la de evitar agravar como
consecuencia de una actuacion incorrecta las lesiones que presente la victima, para

conseguir esto sélo haremos aquello de lo que estemos totalmente seguros.

En caso de presentarse una emergencia meédica propiamente dicha, es muy importante
siempre asegurar la escena, para luego si, realizar la intervencion dependiendo del tipo de
lesidon que posea o posean las victimas. Recuerde que es muy importante que solicite a

una persona especifica para que, mediante porteria, convoque ayuda externa.

Ataque cardiorrespiratorio: Reconocer sus signos vitales 1° Conciencia, 29 Respiracion y

3¢ Pulso, siempre por este orden.

v" 1° Conciencia: Para saber si un accidentado esta consciente le preguntaremos qué
le ha pasado. Si contesta, descartaremos la existencia de paro respiratorio. Si NO

CONTESTA, provocar estimulo doloroso, mediante un pellizco para observar sus
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reacciones. Si no existe ningun tipo de reaccién significa que la victima esta
inconsciente, por lo que inmediatamente y, en lo posible, SIN TOCARLO
comprobaremos su respiracion.
v/ 290y 3¢ Respiracion y Pulso: Teniendo al accidentado inconsciente, existen dos
posibilidades: que RESPIRE o que NO RESPIRE, de esta manera:
= Comprobar la respiracion: descartar obstruccion de vias aéreas, observar
movimientos toracicos. Comprobar el pulso.
= Sl Respira: colocarlo en posicion lateral de seguridad.
= No respira y hay pulso: aplicar respiracion boca-boca previa revision de vias
aéreas.
= No respira y no hay pulso: aplicar técnica RCP, mientras esperamos el DEA y
la Asistencia Correspondiente

= Continuar vigilando los signos vitales hasta que llegue la ayuda.

Hemorragias (externas e internas): Una hemorragia es la salida intempestiva de sangre

producida por una rotura de vasos sanguineos (arterias, venas y capilares).

v' Hemorragias externas (cuando vemos fluir la sangre a través de la herida). La
pérdida de sangre debe ser controlada cuanto antes:
= Actuacion: tranquilizar al accidentado; proteger el lugar de los hechos; sentar al
accidentado para evitar mareos; presionar la herida durante unos 10 minutos,
ayudado de compresas, pafiuelos, servilletas, siempre limpias; si la hemorragia
se encuentra en las extremidades mantenerlas mas elevadas que el corazon
para reducir la presion. Si la hemorragia no se detiene, realizar un vendaje
compresivo con la finalidad de pedir ayuda.
= Compresion: Si mientras se esta presionando la hemorragia, los apésitos se
empapan de sangre, no deben retirarse, ya que se destruye el coagulo que se
esta formando y esto hace aumentar la hemorragia. Se debe colocar otro apdsito
encima y continuar apretando.
v' Hemorragias internas: Las hemorragias internas no son visibles. Se producen
después de un golpe violento.
= Sintomas: Piel palida, fria y sudorosa; pulso débil y rapido; inquietud y ansiedad

que de a poco se transforma en somnolencia.
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= Actuacion: debemos mantener a la victima acostada y abrigada, con las piernas
ligeramente elevadas, y trasladar al herido urgentemente a un centro de atencién

especializada.
Heridas y cortes: lesion en la piel con rotura de capilares.

v Actuacion: lavarse las manos con jabon; limpiar heridas con agua oxigenada o agua

limpia en su defecto; No retirar cuerpos extrafios incrustados en las heridas.
Fracturas: rotura de un hueso producido por un traumatismo.

v/ Sintomas: Dolor en la zona afectada; hinchazén o deformidad; imposibilidad de
realizar movimientos; sintomas de shock.

v Actuacion: Proteger el accidentado en el lugar; evitar movimientos de la zona
afectada; inmovilizar la fractura en la misma posicién en que la encontremos; en
caso de fracturas abiertas (hueso rompiendo piel) cubrir con gasas o pafiuelos

limpios. Conseguir ayuda médica.

Lesiones en articulaciones: Cuando una articulacién se ve sometida a un movimiento para
el cual no esta preparada, los ligamentos se resienten, pudiendo originarse una lesion,

esguinces (torceduras) o luxaciones (dislocaciones).

v/ Sintomas: Dolor, hinchazén o deformidad en la articulacion; dificultad para realizar
movimientos.

v Actuacion: Inmovilizar la zona afectada (vendaje); aplicar frio sobre la zona;
mantener en reposo y elevada la zona afectada. No mover la articulacion dafada;
no intente acomodar las articulaciones deformadas. Conseguir ayuda médica.

v Traslado en camilla: al trasladar al lesionado con camilla rigida, colocarle
previamente un collar cervical, el movimiento hacia la camilla debe hacerse en un

solo plano.

Quemaduras: La quemadura es una lesién producida por accion térmica generada por
llamas, objetos calientes o liquidos hirvientes; o bien por accién caustica de productos

quimicos.

v Actuacion: apartar con mucho cuidado la fuente de calor que produjo la lesion;
enfriar la zona afectada con agua durante varios minutos; cubrir la zona afectada

con gasas o pafuelos limpios; si la ropa del accidentado esta quemada, precaucion
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antes de quitarsela porque puede estar adherida a la piel. Si la quemadura ha sido
provocada por productos quimicos corrosivos o liquidos hirvientes, quitar la ropa
inmediatamente. Si las ropas estan ardiendo, primero sofocar las llamas con una
manta o cualquier prenda grande; Si la quemadura ha sido provocada por un
producto quimico que ha afectado al ojo lavar con agua suavemente durante varios

minutos. Asistencia médica inmediata.

Intoxicaciones: las intoxicaciones se producen por el ingreso de un contaminante al

organismo.

v' Sintomas: digestivos (nauseas, vomitos); cardiorrespiratorios (provocando incluso
parada respiratoria o circulatoria); sistema nervioso (pérdida de conocimiento,
convulsiones)

v Actuacion: reconocer la sustancia tdxica involucrada (etiquetas, hojas de seguridad),
separar a la victima del ambiente toxico evitando el contacto con el contaminante;
retirar ropa contaminada con guantes, No provocar vomito; No dar nada de beber; si
disponemos de ducha de emergencia o una manguera con agua, enjuagar la piel

hasta la llegada de ayuda profesional y traslado.
Mordeduras de viboras — Picaduras de insectos:

v' Las serpientes son animales apacibles y poco agresivos; en general huyen del
hombre. Cuando muerden al hombre lo hacen en defensa propia y casi siempre en
su medio ambiente natural, bien porque una persona se interpone accidentalmente
en su camino o porque se las molesta de algun modo.

v/ Sintomas: Dolor y tumefaccién de la parte afectada * Decoloracién, petequias
alrededor de la mordedura « Edema « Mionecrosis « Equimosis * Hematuria °
Hemorragias gastrointestinales « Shock

v Actuacion: Cubra el area lesionada con gasa o un apésito. Aplique un vendaje
compresivo ancho y apretado, pero no en exceso; Nunca debe soltarse el vendaje
hasta tanto no se haya administrado el suero antiofidico y debe ser aflojado
gradualmente en el centro asistencial. Si no dispone de una venda, es util

inmovilizar el brazo o pierna afectada con una férula o entablillado.
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Picadura Alacran:

v Si se trata de una extremidad, se colocara una ligadura cerca de la zona afectada,
Identificar la especie, para conocer su mayor o menor gravedad. Inmovilizar y elevar
la extremidad afectada. Lave la herida Aplicar hielo local para disminuir la

inflamacion. Atienda el shock Recomendar traslado urgente a un hospital.
Picaduras de abejas — avispas:

v' Tanto las abejas como las avispas pican sélo como defensa. No se acerque a
panales de abejas ni a nidos de avispas. Si una abeja o avispa se posa sobre
alguna parte de su anatomia no intente matarla ni espantarla. Si bebe algun liquido
azucarado, compruebe que no hay abejas o avispas en los bordes del recipiente.

v' Los sintomas mas comunes de mordeduras y picaduras de insectos incluyen:
Inflamacion leve, enrojecimiento, dolor, calor y comezon alrededor del area
afectada. Si experimenta una reaccion alérgica grave, busque ayuda médica
inmediatamente.

v' Actuacion: En toda picadura se debe hacer lo siguiente: Tranquilice a la persona y
proporcionele reposo. Retire el aguijon en la misma direccion en la que penetro.
Utilice para ello una pinza de diseccion si se cuenta con ella o con el borde afilado
de una navaja. Aplique compresas de agua helada o fria, para reducir la inflamacién

y disminuir el dolor y la absorcion del veneno. Revision médica.
Escape de animales (vacunos)

Quién detecte la emergencia debe avisar de inmediato por los canales de comunicacion

habituales (radio o teléfono) a porteria.
Porteria:

v' Dara aviso al jefe de emergencias

v' Cerrara todos los accesos al establecimiento para evitar la salida de los animales.

v' Debera comunicarles a los choferes de los transportes que aguarden dentro del
vehiculo hasta que finalice la emergencia.

v Prohibir el ingreso o salida de personal y transportes.

v El personal general debe abandonar las calles y colocarse a resguardo.
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Los operarios de Corrales:

v' Se encargaran de contener o retener a los animales y arriarlos nuevamente al
corral. Utilizaran lazos, banderillas y todo elemento necesario para contener y arrear
los animales

v" Una vez concluida la emergencia, se comunicara a todos los sectores que la misma

ha cesado, para que retomen las actividades.
Amenazas Externas

v' Amenaza telefénica: amenaza de bomba de algun tipo de atentado. Quien reciba
una amenaza telefénica comunicara a porteria y ésta al jefe de Brigada para definir
las acciones a tomar. Amenaza de bombas: el jefe de Brigada analiza la situacion y
comunicara a las autoridades de ser necesario.

v' Manifestaciones: Personas que se manifiesten en el exterior y que tengan
intenciones de acceder a planta. Manifestaciones o accidentes en ruta nacional:
Porteria cerrara los accesos a planta y comunica la situacidén segun corresponda
(policia — bomberos — ambulancia).

v' Emergencias ocurridas en el exterior y que puedan afectar al Establecimiento:
Incendios en estructuras vecinas, vegetacion lindante. Accidentes de transito acceso
a plantas FRIAR SA. Incendios en cercanias al establecimiento: Comunicar a
porteria y ésta al jefe de emergencias para analizar la situacion y tomar las medidas

necesarias.
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Observaciones:

Se observa que los planes de emergencias de la empresa FRIAR SA son completos y
acordes a los escenarios que se puedan desencadenar. En todos estos escenarios los que
intervienen son los Brigadistas, grupo de personas a cargo de tomar accién ante cualquier
emergencia, ya sea incendios, fuga de gas amoniaco, primeros auxilios y rescates de

personas, uso de trajes encapsulados y equipos de respiracion autonoma, etc.

Esto indica que el rol del brigadista es fundamental y de vital importancia, sin embargo, no
se pudo corroborar que todos los brigadistas de la empresa hayan participado de la
formacion y capacitacion correspondiente a todas las tareas que describen los planes de
emergencia. No cuentan con una programacion en capacitacion y formacién de brigadistas.
No cuentan con una vigilancia médica de los brigadistas, teniendo en cuenta las tareas

riesgosas que deberian hacer en caso de emergencias.

La conclusion es que la Brigada de la empresa FRIAR SA no esta formalizada en cuanto a
sus obligaciones, formacién, participacion de entrenamientos, vigilancia meédica,

necesidades de recursos, etc.

Recomendaciones:

Se recomienda contar con un reglamento para brigadistas, donde se establezca la
conformidad de participacién en la misma por cada integrante, las obligaciones de los
mismos, que cuente con un programa de vigilancia médica como asi también de
entrenamiento ante posibles situaciones de emergencias, practica en el uso de equipos
como red incendio, trajes estructurales, uso de equipos de respiracion autonoma,
capacitacién en emergencias y por sobre todo el compromiso de la empresa a brindar los

recursos necesarios.
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Legislacion Vigente (Ley 19587 — Ley 24557)

Ya a comienzos de 1991 comenzé a discutirse la modificacion del régimen de riesgos del
trabajo, y luego de algunos cambios introducidos a finales de ese afio que no lograron
reducir los problemas del sistema, en septiembre de 1995 se sanciono la Ley 24557 de

Riesgos del Trabajo, vigente en la actualidad.

La nueva normativa implicd un cambio en la concepcién de los riesgos del trabajo. En este
sentido, se paso6 de un esquema basado en la responsabilidad individual de las empresas
hacia uno que se incorpora como un subsistema de la seguridad social, a traves del cual
se instrumenta un mecanismo reparador de infortunios entendido en una forma mas amplia
gue la compensacion monetaria. Al mismo tiempo, se intentan crear fuertes vinculos con
las politicas de prevencion, y se establecen regulaciones para evitar que los problemas de

insolvencia de los responsables de los dafios se trasladen a los trabajadores damnificados.

En este régimen, el Estado tiene un importante rol en materia regulatoria, de fiscalizacion y
control, pero en linea con el resto de las transformaciones econdémicas llevadas a cabo es
el sector privado quien tiene a su cargo la gestion del sistema, a través de las
Aseguradoras de Riesgos del Trabajo (ART), que fueron creadas especificamente para

este fin.

Basicamente, el régimen se resume en la obligatoriedad por parte del empleador de contratar
un seguro con las ART; excepto en el caso de las empresas de mayor tamano, a las cuales
se les autoriza auto asegurarse cumpliendo ciertos requisitos con el objeto de cubrir los
riesgos de accidentes del trabajo y de enfermedades profesionales. Las ART son las
responsables de suministrar en tiempo y forma las prestaciones a los trabajadores en caso
de infortunio, prestaciones que consisten en resarcimiento monetario tarifado en funcién de
la pérdida en la capacidad de generar ingresos laborales como consecuencia del siniestro,
a lo que se agrega la atencion médica requerida y las acciones de rehabilitacién vy
recalificacion del trabajador damnificado. En caso de divergencia, el régimen prevé un
mecanismo administrativo para dirimir los conflictos en forma agil, procedimientos que una
vez agotados habilitan para optar por el reclamo a la justicia federal o en la Camara Nacional
de Seguridad Social. Fuera de ello, los trabajadores renuncian al reclamo por la via judicial,
excepto en caso de dolo del empleador. Por otra parte, se establecio que el inicio del reclamo
prescribe a los dos afos de finalizada la relacion laboral.
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Las primas del seguro, si bien son fijadas libremente por las ART, deben respetar ciertas
reglas que apuntan a evitar la discriminacion entre empresas de similares caracteristicas en
cuanto al nivel de actividad que desarrollan y al grado de cumplimiento que observan de las

normas de seguridad e higiene.

La Ley 19587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo, y sus decretos Reglamentarios 351/79
y 1338/96, determinan las condiciones de seguridad que debe cumplir cualquier actividad
industrial a nivel nacional. Esta ley, a su vez, establece la obligacién de contar con un
Servicio de Higiene, Seguridad y Medicina Laboral, a través de profesionales competentes
en Seguridad y Medicina del Trabajo. En lineas generales las condiciones de seguridad que
se deben cumplimentar, y que el servicio de Seguridad, Higiene y Medicina Laboral, a través
de su asesoramiento, debe controlar con visitas peridodicas y mediciones en planta, se

encuentran relacionadas basicamente con:

Caracteristicas Constructivas

Provisidén de agua potable

Medicion de carga térmica

Contaminantes quimicos en ambiente de trabajo
Control de radiaciones

Ventilacién

lluminacién

Ruidos y vibraciones

Sefializacion

Instalaciones eléctricas

Maquinas y herramientas

Aparatos para izar

Aparatos que puedan desarrollar presion interna
Proteccion contra incendios

Capacitacion del personal

AN N N N Y N N N N N N N N RN

Investigacion de accidentes
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La empresa FRIAR SA lleva una matriz de requisitos legales DOC-P21-007, donde se listan
todas las normas aplicables a la organizacion en materia de seguridad e higiene, con un
estado de cumplimiento y con planes de ejecuciones en aquellos requisitos no cumplidos o
parcialmente cumplidos. Si existe un requisito sin cumplir cuyos planes de correccién no se
ejecutaron, el departamento de seguridad de la empresa eleva un informe a la alta direccién

para notificar del incumplimiento y los riesgos relacionados.

mmR- FRIGORIFICO REGIONAL INDUSTRIAS ALIMENTICIAS RECONQUISTA S.A.

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y DE CUMPLIMIENTO LEGAL SySO.

Referencia: DOC - P21-007
Edicion: 13
Ultima actualizacion: 09/04/2021

Paginas: 1 de |

Fecha de Evaluacion: 09-04-2021 [Todas las plantas= 1970-1970A-SUBPRODUCTOS-AVICOLA-FEED LOT

Evaluacién de cumplimiento

Dto.
Involucrad  Programa /
ol .Resp. Presentacién

| Actualizalll

Origen Tipo N |[ano  Autoridadde Resumen Alcance Tema Aplicacién

Aplicacién Evaluacién Estado

Establece las condiciones de Higiene y Seguridad en el Trabajo. Aplicable a todos los
establecimientos yexp\mac iones, con el fin de prevemr elmmaroa\s\a m resgos de Ios Todas las Plantas Higiene y Seguridad Aplicable | Dpto. SySO No 307712021 Cumpiido
puestos de trabajo y mantener la integridad psicofisica e los trabajadores y s

Ministerio de Trabajo y

Nacional Ley | 19587 1972| s o ridad Social

Ob]et vos v ambno de apl icaci on Prevenci on de los riesgos del trabajo cm ingencias ¢
isior las

Ministerio de Trabajoy | S

Sopurkiad Sotia Todas las Plantas Riesgos del Trabajo Aplicable | Dpto. SySO No 307712021 Cumpido

S y er
Nacional Ley 24557 | 1995 mcapamdades Reg\men mancle esnon olns pres«amones Derech bere
ondos reserva. Entes de regulacion y supervision.

nsab\hdad cil Ieado Organo tripartito de i

Anualmente la organizacién realiza y presenta el relevamiento de riesgos generales
mediante el formulario de la Resolucion 463/09 Apruébese la Solicitud de Afiliacion y el
Contrato Tipo de Afiliacion (C.T.A.). Créase el Registro de Cumplimiento de Normas de

Salud, Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Mensualmente reciben visitas de un asesor legal de la ART para los temas relacionados con
la ley 24557, investigacion de siniestros, registros de capacitacion, entrega de elementos de
proteccion personal, programas de vigilancia meédica, etc. Dejando acta o constancias de
visitas y de estado de cumplimiento, al igual que entrega material didactico de capacitacion
y ejecucion de programas de prevencion enfocados a la salud y seguridad de los

trabajadores.

Observacion: no se pudo corroborar el mecanismo de actualizacion de la matris de

requisitos legales de FRIAR SA, no se define un tiempo de actualizacion ni los métodos de
informacion de nuevas normativas que puedan aplicar a la organizacién en materia de

higiene y seguridad.

Recomendacion: definir mediante procedimiento un mecanismo de actualizacién de los

requisitos legales como asi también las incorporaciones inmediatas de nuevas normativas
relacionadas. Una opcion en contratar una empresa especializada en actualizacion de
requisitos legales para llevar la matriz siempre actualizada. Este recurso se pude aplicar a

todos los requisitos legales aplicables para la empresa y no solo a los de seguridad laboral.
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Conclusion tema 3 Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales:

El objetivo de esta tercera parte del proyecto final integrador es realizar un programa
integral de prevencion de riesgos laborales con el fin de salvaguardar la salud psicofisica

de los trabajadores.

La empresa FRIAR SA tiene mas de 5 afios de desarrollo de su programa de seguridad
integrado, motivo por el cual llevan mas de 4 afios de certificacion ISO45001, antes
OHSAS 18001, esto significa que su programa de prevencidn se encuentra en

funcionamiento en proceso de mejora continua.

Las recomendaciones que se dejan respecto a este tema, son aportes u oportunidad de
mejora con el fin de colaborar con el proceso de mejora continua del sistema de gestién de
la empresa. En conclusién, el programa de seguridad integral de FRIAR SA es muy
completo, abarca todos los procesos de la empresa y se encuentra en desarrollo continuo,
por lo que se puede asegurar que el desarrollo de esta parte del proyecto cumple con los

objetivos planteados al comienzo.
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DOCUMENTACION ANEXA
Manual Clip Air 800 y esterilizador Clip Air

TERMET

r———

2. USER INSTRUCTIONS
2 ‘ WARNING : Only qualified staff is entitled to use this device

2.1. Setting up

+ Check thal the under pressure air feed is equipped with a reguiator fitter and a
manometer set at 8 bars fittre régulateur et d'un manométre réglé a 8 bars
» Connect the pipe V 602 fo the installation

2.2. Running

~ The operation must start with a clear cut at the animals throat.

= The weasand must be completely separated from the adjacent sinews without
cutting them

= Extncate carefully the weasand towards yourself,

The tion of ihe weasand is highly | tfor a fion of ihe device.

~ Take care fo not cut the weasand because at the time of the rod ascent, tension

can produce violent rupture of the weasand pushing out the tool towards the
ground.

# Hold the Clip*Air by its handie Vv 101, the nozzle V 400 (a or b) being directed
upward.

= It is easy fo tie the nozzie V 400 (a or b) o the weasand by placing the rod on the
weasand and pulling towards itself, slide the weasand into the ring

£
Y
]
\ VAl ~  «— Clipair 800S
I-:.I‘::‘J—"‘I r:*‘ Ii—\
"f | \ \'E-LQ\Q:
. . \
\1" :ll .'-\I'-,
g/ L
Edition - FEVRIER 2011 GLIFAIR 80O 5

Page 4
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4. SPARE PARTS

4.1. General view
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4.4. Change the cover version (V3012 V301R0O)

For changing the cover version (V301-= V301R0), you must be remove the cover
V301.Unscrew with pliers . Remove ring packing V302 and seal, remove the 4 grub screws
M6 Clean the assembly

COVER V301

Changed the cover (V301> V301RO), rescrew the NOZ of cylinder V306 into the body of
cylinder with a wrench Donot screw In flush with body Leave 0,5 mm proud.

Replace the seal, don't forget to grease it and the ring packing V302 on the NOZ V306. Put
on the new cover V301RO soitlines up with the cylinder body and fixe assembly with 4 cover
screws V 310 re apply loctite 542.

Wait for 15 minutes before connecting the air supply to the clip’air 800S

Warning : You must be sure before fixing the cover V310RO to the body of the cylinder that
the cover does not require pressure applied to the sit on the body.If it does then reajust NOZ
306 with screws.

4X COVER SCREW

RING PACKING V302
NOZ v306 *SEAL

Edition : FEVRIER 2011 CLIPAIR 800 S Page 11
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5. CONFORMITY DECLARATION

CERTIFICATE OF CONFORMITY CE

We, the company TERMET, declare that our equipment:

WEASAND RODDER device

Clip Air 8005

Is canfarming:

*To the directives EC 1935/2004 relating to the material and
product used in contact with food stuff.

*To the European directives machines 2006/42/CE.

Champagné

MARIO RODRIGUES

Technical & Commercial Director

Edition :

FEVRIER 2011 CLIFAIR BOD S

Page 12
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Certificado de calibracién dosimetro integrador:

i

SEQUMDAD ., MICIENE ¥ MEDID AMRIENTE

CERTIFICADO DE CALIBRACION N°: 22RD247 - Fecha de Calibracion: 19/01/2022
Fecha de Emision; 20/01/2022 - Calibrado en : Rosario - Calibrado por : Martin Zani

INFORMACION DEL INSTRUMENTO:
Tipo de Instrumento: Dosimetro

Marca: 3M

Modelo: EDGE

Nro, Serie: ESJ020068

Fecho de Recepcidn: 19/01/2022

INFORMACION DEL SOLICITANTE:

Razon Sodal: PREZ MARCELO JAVIER - Codigo: 5958
Domicilio: ITURRASPE 1320 - RERECONQUISTA - Santa Fe
Nro. Interno: 32110

1de3
Fi 2
o R
e IR

“Prohibida la reproduccion Total o Parclal dol presente indorme. Bl mismo sin firman y seflc ne sers valido.*

N (ABa | N EUGUEN INROSARO
Oficinas Comestisies | Sehdais Desconcoass S2¢ Seniult ISESFs0 SO0 0
Av. Faderco Lacrone 2080 198" SagA | POS. v Neuguer Rasao - Serma Fe
Lt sono Ow Calbrarkn v Fritsegas | Tetbtane: 029%) da 6551 Totbten (0041 $374134
Palpe J06T - 230 e o4 | MWL 12907 35 4021873 1S5 C@DIDOrS Lom ar

Teiétonec (U11) 9238-2012 L. Ranstiva) | resquer@oaicand zoo ar
NIOGOAIIoITH com ¥ |
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SEGURIDAD. HIGIENE ¥ MEDID AMBIENTE

CERTIFICADO DE CALIBRACION N°: 22R0247 - Fecha de Calibracion: 19/01/2022
Fecha de Emision: 20/01/2022 - Calibrado en : Rosario - Calibrado por : Martin Zani

CONDICIONES AMBIENTALES INICIALES:
Temperatura (*C): 26,7

Humedad (%) 37,0

Presion Atmosférica (mimHg): 760,5

Observaciones:

METODOLOGIA EMPLEADA:

Comparacion con patrones, de acuerdo a procedimiente internc de calibracién: descripto en la
tabla de resultados.

PSSt Mlor de Hef, Walar Medidc vakr Afustade [ Correecin [ el § val. 2 WAl 3
| Intensidad Songrg B Juaomon 0 0 ] 0 BF4000 O, 2005 | 0,7000 94,1000 T RE0 84,1000
-ntepsidad Sonara dd 154 pORO 11E BGE0 1139000 =1, 3000 FRERTT 1135000 113 G000
RESULTADO:

Los resultados contenidos en el presente certificado se refizren al momento v condiclonas en que
se realizaron las mediclones. El laboratorio que lo emite no se responsablliza de los perjuicios que
puedan darivarse del uso inadecuada de este certificado.

Pardmetro valor de Ref, Proc, de Calityr, Incert, Incert. K=2 | Umdad de
i ke . Tipica. g Madicion
[rtensided Senora dB 24,0000 Calibracion de decibelimetros 0,2021 04041 dB
- ICs01D I - e
Intensidad Sonora dB 1140000 Callbracion de decibelimetros a,2021 0,4041 dB
| ICS01D
INCERTIDUMBRE:

Fara &l caiculo de la incertidumbre de medicion se utilizd un factor de cobertura K=2, gque
corresponde a un nivel de confianza de aproximadamente 95% considerando distribucion normal.

2de3

il gt e, PAEL O COLBER

v il T TS

[ DOMCOR MRCWID

“Prohibida la reproduccion Total o Parcial del prosanta infarme. El misma sin firma v selle no sard valide."
EH CABA EH NEUQUEN EM ROSARID |

Officinas Comser clales Soidadn Desconooido 635 Sar Lyt 1555 Plas 506 8
Au. Federicp Lacroge 3080 12 “8° CARA, Frla. de Mewguén Ras=nio = Santa Fe
Lohoreoria e Caliliacion ¥ Enlregas Teléfmon; (0259 495-6581 Tetétonn [0341) 527-4114
Palpa 867 - Pta, Bia. “A" Il (265) 1S 021578 rocerio@baidorsr mom ar
Telélono: (0211} 5238-2612 {L. Ratativas) neuguendbe dorsr com.ar

info@baldorsri.com.ar
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SEGURIDAD, MIGIENE ¥ MEDIO AMEIENTE

CERTIFICADO DE CALIBERACION N 22R0247 - Fecha de Calibracion: 19/01/2022
Fecha de Emisién: 20/01/2022 - Calibrado en ! Rosario - Calibrada por : Martin Zani

5e incluyen los aportes del método v el comportamiento dal instruments 2n &l maments de la
calibracidn. No contiene términos gue evalien el comportamiento a largo plazo del mismo.

PATRONES UTILIZADOS:
Pardmatro Provapdir Hro. Cerificago Facre de Cert, | Wabor Dart. E incer, Urwcisd de Oibsaruaiones
H] Mogica
[ntensidad Scram o8 | Asposciin Tecnolbgics Biecin € 02021,2 Cinkra | 67072021 34,0000 | O,4000 aa |
Crirdoba {ATGCar)

Este corificade de calibracion documenta la trazabilidad & patrones nacionades, los cusles representan a las
unidados fisicas de medida en concordancia con ol Sistema internacional de Medidas [31). El usuario es
responsable de la calibracion del instrumento a intervalos apropiados.

. Sde 3
L
[ y d -PABLD e BER

L B "o MR By

21 SRR T

"Prohibida Iz repreduccién Total & Parcial del presants informe. Bl mismo sin frma y seflo no serd valige.”

EN CABA EN MEUCILIEN EN ROSARID
Oficinas Comerciales Soidado Desconoddo 626 Son Luis 1885 Pisn 5018
By Federin Lacroze 308D 12°B° CABA Fria. oe Wennuén Resario —Santa Fe
Lahoratnorio de Calibraciiny Entregas Teibfann: {335 042-6581 Teiéfono {13411 5374114
Palps 2667 — P Ba A" M |295) 15 4021579 rosario@baidorse com sr
Tetetarsn: 115 5238-2612 {1 Rotstivag) neisie niheidorar com

infe@baidorsr com ar
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Fichas técnicas elementos de proteccion personal recomendados:

REV. 05 & FECHA: 16/05/17

DATOS DEL FABRICANTE:

CULT: M-Sa34421 3-8

Repdbion del Libarno (Cafle 100 N* 2174
B1872450 - ¥illy Lynch, Provincio de Busnas Alres
Tl + 54 11 4724 TH0G

WL P e el

Cumple Resol. N“ 896/99 y Resol. N= 299/11

£ i: 1] "
g =, LA r'" NORMA IRAM 2607
| il -9 Y ¥ RIESGOS MECANICOS
4 \ 2 ORI

MORMA IRAM 3608
»DESTERIDALD:
(Destreza) nivel 5
>Cumpée lnocuidad PH

>Cumpée Ausencla de
541 cromato soluble

Lmlhm
Fesstenca al msgado
Bguntancsk 8l corte por cathda
Resstenca a ta abrasidn

Guante tefido PEFV] de maxima resistencia al corte compuesto por fibes Spectm®. Este hilado
representa la mas alta tecnologiz en resistencia al corte. Comnsiste de un hilo de fibra de vidrio da CODIGOS ASOCIADOS

alta resistencia a la traccion®, envuelto con un hilado de polistilenc de wltra alta concentracién
molecular, gue tiene caracteristicas tnicas en < mundo. Es 10 veces mas resistents 3 b traccidn CODIG0 TALLF
que &l acera. El corte porimpacts, mucha menos frecusnte, como ser Ls caids de una hoja de metsl 65100R00 10
enla zona de cruce del pulgat es minimizado ya que la fibra Spectra tiene alto rivel de ofentacion, 65100R00 09
pudiendo asi dspersar & shock de un impacto muy RApida y eficentemente, FEFVI. Prentex lines
Cobira. Lamo: Standsrd 26 cm Alts resistencia a b traceion v la deformacion, Baja elongscidn. Bajs 65135R00 09
densidad (pesol. Alta dursbilidad. Hilede compuesto, flexible, suave ¥ confortzble. Masimizacian 65140R00 09
de la resistencia al corte, la resistencia quimica® de los materiales empleadas permite que los
guantes puedan ser lavados con detergentes o lavanding sin afectar sus propiedades, Aptos para 65100R00 08
esterilizar con doro Altisima resistencia a los cortes. Sensibifidad tactil y confort. 65135R00 08
"La carmiorisia tacnks la a3 condariile por wl an A e o hiusing prevtamanio sraapdng L mgulesnn 65140R00 08
tecnice da insmos y prodoctes son [ ldins on resesm ol ol marc da nesstrs sistens do calidad 65100R00 07
terificadn B0 0083000 L hemologacitn a e sormm IBAM 5o encuonis yupadBad a ke snicda en vigemia de bborstonion
soodesdos & =ivel racions

*=Minguno de los componentes de este guante pusden causar alergias al usuario por su utilizaodn®

- Cionsuitar con el responsable de Segunidad si los guantes son adecsados al uso gue sele intenta dar,

- Aspgurase de utlizar & 1smano sdecusdo de guanis par su mano Mo L& garaniizen lexs propledsdes de segurnidsd del mismo o &l teido & enrado

- Cnlogquese los guantss con las manos secas y impias:

- Tenga en coenta que una wilizacdin madecuads de ios guantes, asi comao cuaiguier proceso de limphers de kos mismos peeds alterar bos niveles de resisten-
cia. Razon por la cual no se puede garantizar el mantenimiento de kos nivelas de desampano

- Dhescarte hos quantes cuando éstos se deterionen, ya gque podnan afectane sus caractensticas de proteccion.

- B ciclo de vida del producio vaiia segin o uso del mismo, par b que sdlo puedan g izars fus propiodades de proteccidn s e mantionoen sus Camcter
[sticas originalies.

- Idealmente, slmecenss sh un ambhente seco, en e smbalag original 5 los guantes se Smacenan comectimsne s propledadess fiscas de los mismos no
cambiaran por un plaze de hasts cinco anos.

- Ningun produecto se encusntra clasficado como ressdun especal/peligroso. Deben ser dispusstos come residucs industrises estinda. Sn embarga, debe
analizarse, el impacto ambsertal de cada productn cuando haya sido utifzado o hays estado #n contacko con productos toecos y especiales. roomendan-
dose dar imtervencion a su Besponsable de Segundad ¥ Medio Ambente para B determinacion de ka comecta disposioidn como residuo.

Para mas infarmacion sobre las prestaciones y of uso de los guantes comuniguese con nisestro Departamento de Veatas

298



UNIVERSIDAD  fACULTAD DE. & LIC. EN SEGURIDAD E
F AS] A INGENIERIA HIGIENE EN EL TRABAJO

W

MILENIUM Class -
S/V BLANCO \

Cod. 902386

Casco de seguridad Industrial
CARACTERISTICAS

Disenado para proteger la cabeza del impacto de objetos que caen libremente.

Disefio modular que permite el montaje de productos de proteccion facial, auditiva, ocular y soldadura.
Fabricado en polietileno, se distingue por su moderno diseno y excelente terminacion.

Hebilla trasera para anclaje de mentonera de 3 puntos.

Versiones: Sin ventilacion

LTI S B SR I S

Visera Frontal de 3,5 cm que permite una dptima vision superior manteniendo las prestaciones de seguridad.

COBERTURA DERIESGOS PRESENTACION CERTIFICACIONES

Caida de objetos 6,0Kg - 20 pz - 0,061 m3 IRAM 3620 Tipo 1-Clase B
Descarga eléctrica

Chispas NBR 8221:2003 Tipo ll-Classe B
Espacios reducidos

ANSI/ISEA 789.1 Type I-Class E

Norma Chilena NCh 461:1977

SHOWROOM, OFICINAS

ComClL T8 Fenl N libus.com
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CODIGO DE CASCOS SIN VENTILACION CLASS APLICACIONES

902386 Casco MILENIUM Class S/V BLANCO . . -
902387 Casco MILENIUM Class SV AMARILLO Siderurgia Logistica
902392 Casco MILENIUM Class S/V GRIS Mineria Naviera
902389 Casco MILENIUM Class SV AZUL . Panstiinaisn Agro
0902394 Casco MILENIUM Class SV MARRON P ; -
902393 Casco MILENIUM Class SIV CELESTE Dantroesy safileinn  SUSS NG
902391 Casco MILENIUM Class SV NARANJA Eléctrica '9

902388 Casco MILENIUM Class SV ROJO Nuclear Alimentos
902390 Casco MILENIUM Class S/V VERDE Papelera Electrénica
902395 Casco MILENIUM Class S/V ROSA Quimica Automortriz

902396 Casco MILENIUM Class S/V NEGRO
902398 Casco MILENIUM Class S/V AMARILLO FLUO
902397 Casco MILENIUM Class S/V NARANJA FLUO

CODIGO DE SUSPENSIONES
902415 Susp Standard Plastico 8P
902413 Susp Standard Textil 6P

902414 Susp a Cremallera PLastico 8P
902412 Susp a Cremallera Textil 6P

LIMITACIONES DE USO Y ADVERTENCIAS INSTRUCCIONES DE LIMPIEZA

1. Este producto solo proporciona proteccion limitada. A. Quite la suspensidn.

2. No medifique la carcasa ni la suspension. El uso incorrecto B. Unicamente limpie con jabén neutro y agua tibia,
puede  causar serios dahos o la  muerte. C. Enjuague y seque con un trapo.

3. Para un uso correcto consulte con su surpervisor o lea las

instrucciones de uso.

4, Si el casco sufre un impacto, reemplacelo inmediatamente.
5. No use solventes fuertes como hidrocarburos aromaticos o
cetonas para limpiar la carcasa de casco. Estos solventes
pueden deteriorear la capacidad de la carcasa para resistir
impaxtor y penetracion. El uso de estos solventes para limpiar
puede causar serfios danos o la muerte.

SHOWROOM, OFICINAS

.
COMERCIALES Y SALON
DE ENTRENAMIENTO .
ol (5491 473
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INSTRUCCIONES DE MONTAJE Y AJUSTE

Instalacion de la suspension

l1" Sostenga el casco de seguridad de modo que la parte interior quede hacia arriba y que la parte frontal apunte a lo
8j0s.

2.l Coloque la suspension en el casco con la sudadera hacia adelante. Sugerencia: fije las lengietas frontales en la
posicion mds baja y las lengiletas traseras, en la posicion mds alta, para permitir una mejor manipulacion del sistemna
de cierre.

3. Introduzca la lengieta de la suspension en la cavidad del casco. Con los pulgares colocados en la parte superior
de |a lengleta y en ambos lados de la cinta, presione firmemente hasta que dicha lenglieta quede firmemente
colocada en su lugar. Repita el procedimiento para cada lengieta.

Ajuste de la cremallera

4. Gire la perilla de la cremallera en sentido contrario de la agujas del reloj para ajustar en la posicién abierta. Coloque
el casco en la cabeza como normalmente lo hace.

5. Gire la perilia en sentido de las agujas del reloj hasta que le aiuste del casco sea seguro y comodo. NO APRIETE DE

MAS.

Ajuste de la suspensidn standard -

6. Introduzca el extremo numerado de la correa a través de las pestanas- guia, enganchando cada juego.

7. Se obtiene el ajuste adecuado al alinear el tamafio deseado con las marcas en altorrelieve de las pestanas - guia
centrales,

8. Para desenganchar los clientes de seguridad para ajustar a tamafios de cabeza mas grandes, presione el drea
marcada mientras tira el extremo numerado. Suelte en el tamafo deseado,

Nota: Cuando se arme conforme a la instrucciones de Uso, el casco cumple con los
requisitos de casco de la norma IRAM 3620. ANSI Z89.1, Convenin 815-99, Unit

N INEE RS

AB.! '1’-} T.-m (] t -o» iR

ACCESORIOS

Cid. 250 “eomdes F",- "’bﬂ w 4 wll

et

libus.com
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LISuUS

FEEL § AFE

QUANTUM DISPENSER
DETECTABLE

NRR 26 dB- SNR 28 dB- Endoaural
CARACTERISTICAS

+" Tapdn que suministra prateccidn contra ruido por
insercidn en el canal auditivo.

~" Fahricado en polimero ultra-soft hipo-alergénico, brinda
un confortable v efectivo sello. Reutilizable.

+" Resistente alaceradel oidoy lavable.

+" Disefo de tres aletas que permite su ajuste a todos los canales auditivos.

+" Grip resistente parafacilitar el posicionamiento y la correcta insercin / remocion.
« Colorverde fluo, Facil identificacidn del personal que lo estd usando.

" Provistos con cordén textil de poliéster.

~" Recomendado para niveles moderados de ruido,

+~" MODELD DETECTABLE - sdlo con cordel, Incluye alma metalica en el cordel v un inserto metalico en el tapdn que
permite la deteccion de presencia ante pérdida,

«" Dispenser - protector en su holsaindividual.

COBERTURA DE RIESGODS PRESENTACION CERTIFICACIONES
Ruidos 4 55 Kg/1000pz /0,054 m3 [RAMEN 352
Contiene: 250 pares ANSIS3.19-1974

Nch1331/2-2001

libus.com
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cinicos APLICACIONES
900473 Protector Auditiva QUANTUM Dispenser Siderurgia Logistica
9801609 Prot Aud QUANTUM Dispenser DETECT Mineria Naviera
901467 Prot Aud QUANTUM CJ Plastica Cinturdn Construccion Agro
800477 Prot Aud QUANTUM CJ Plastica Cinturdn DET | Centrales y distribucion Entes Estatales
Eléctrica Frigorificos
Muclear Alimentos
Papelera Electronica
Quimica Automortriz
Gasy petrdleo
PARAMETROS ACUSTICOS

EN 352-2: 2002
Frecuencia [Hz] | 125 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000
Atenuacién media[dB] | 273 | 26,8 | 278 | 28,3 | 321 39 41,4
Desviacién estindar [dB] | 4.2 4.1 25 3,7 3,2 3.8 58
APV(a=1)[dB] | 23,1 | 22,7 | 252 | 246 | 289 | 35,1 | 356
SNR,,=294dB H,=299dB - M,=259dB - L,=246dB

ANSI 53.19-1974

Frecuencia [Hz])| 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000| 3150 | 4000 | 6300 | BOOO
Atenuacién media [dB]| 34,5| 30,3| 346 | 31,7 | 36,8| 41,0 | 43,0 46,2 | 45,9
|Desviacion estandar [dB] 47| 44| 43| 36 | 33| 3.2 | 34 | 39 | 47
NRR =26 dB
900473 / 900476 / 901467 NCh 1331/2.012001

Frecuencia[Hz]| 125 | 250 | 500 | 1000| 2000| 4000| 8000

Atenuacion media [dB]| 24 6| 250| 289| 270 | 31,3 368 426

Desviacion estindar [dB]| 3,8 40 4.9 3,9 3,4 55 3,7
APV(ax=1)[d8)] 20,8| 21,0] 240| 231 | 279 | 31,3| 389
SNR,,=28dB H,=29dB - M,=25dB - L, =23dB

v Khciaan du dasis 825
din. pws OF 18

oo s libus.com

Ta.: {B411) 4330158
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INSTRUCCIONES PARA USUARID

* Protector auditivo de insercion pre-moldeado tipo plug con corddn, fabricado en elastémero termoplastico.

* Elmodelo "detectable” presenta un anillo metalico ocufto detrés de la aleta mayor.

* E|tapon endoaural LIBUS modelo QUANTUM cumple con los requisitos del estandar EN 352-2:2002, ANSI 53.19-1974
y NCh 1331/2.012001.

* Diametro nominal {ranuu}: 8 mm {mlnlmu} - 14 mm (maximao).

ADVERTENCIAS

* Este producto debe utilizarse seqln lo indicado por LIBUS,

* Es reutilizabie siempre que se mantenga una higiene adecuada entre usos.

* Limpiar con aguay jabdn neutro, enjuagar con abundante agua, secar con un paio gue no deje residuos y guardar en el
embalaje individual provisto.

» Almacenarloenunlugarsecoy fresco.

» [El protector debe ser utilizado en forma permanente en aguellos ambientes donde es obligatorio su uso.

+ Revisar los tapones cada vez que se |os va a colocar para verificar que estén limpios, Nlexibles v aptos para el uso,

* Enlosambientes donde el cordén pudiera ser enganchado, recomendamos desmontarlo del tapdn,

* Algunas sustancias quimicas pueden degradar este producto.

+ Informacidn adicional contactara LIBUS.

INSTRUCCIONES DE AJUSTE

1. Sujete &l tapon firmemente por el tronco, justo detrds de la Gitima aleta (la mds grands).

2. Pase la mano opuesta sobre la cabeza v tire de la oreja para abrir bien el canal auditivo.

3. Ubigue la primera aleta del tapdn en el canal y empuje hacia adentro mientras enrosca suavemente el tapdn. Inserte el
tapéntan profun-damente como pueda para lograr una mayor reduccion de ruido.

4. Dbservar la posicidn correcta del tapdn en el canal auditivo. La aleta mayor debe copiar y sellar el orificio de entrada al

canal.
5. Profundidad correcta del tapdn en el canal auditivo para una dptima atenuacion.

No seguir todas las instrucciones y recomendaciones y/o dejar de usar esie producio durante el perfodo de
exposicion degradard la proteccidn nominal ofrecida, lo que puede provocar severas lesiones.

Adein Morsai de Juilo B48

SR libus.com

Tl {511 43311586

304



UNIVERSIDAD - AcuLTaD DE (&) LIC. EN SEGURIDAD E
@lFAS’I A INGENIERIA HIGIENE EN EL TRABAJO

) LISuUS

FEEL S AFE

RESPIRADOR - 1420

Céd. 904064 PFF2 (S) / sin valvula - RESPIRADOR PLEGABLE

CARACTERISTICAS (

']
|
'

.:‘h‘ . /

SR

-
S,

+" Respirador de disefno exclusivo que presenta una camara respiratoria de mayor profundidad y
permite ser plegada para almacenado.

Descartable.
Contorno flexible que facilita un mejor ajuste a la cara e incrementa el confort.
Combinable con otros equipos de seguridad, incluyendo la proteccion ocular y auditiva.

Exhalacién: Directa

Este respirador es una pieza facial filtrante para particulas clase PFF2 (S) conforme el estdndar ABNT NBR 13698:2011.

£ S8 N K

Este producto debe almacenarse en su embalaje original sellado, en un ambiente limpio y secoy
no expuesto a luz solar directa.

+ Lote y Fecha de fabricacién marcado en el producto.

COBERTURA DERIESGOS PRESENTACION CERTIFICACIONES
Particulas consultar ABNT NBR 13698:2011

libus.com
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INSTRUCCIONES

1. Retire &l respirador plegado de la bolsa, libere [as bandas eldsticas y dbralo
tal que pueda presentarlo en su cara.
2. Presione el respirador contra la cara con |a pieza nasal apoyada sobre el
b=, tabique. Estire y ubigue la banda superior arriba y sobre |a parte posterior de
- - la cabeza.
3, Estire 1a banda inferior y coldquela debajo de sus orejas. Nota: si el respira-
dor posee bandas laterales coloque cada una detras de las orejas.
n 4, Usando ambas manos, moidee |a pleza nasal para darle la forma de su
nariz.
5. Verificackon de ajuste: a) Cubra el respirador con ambas manos tratando
de impedir la inhalacidn pero sin modificar su posicidn. b) Inhale con fuerza.
51 detecta alguna pérdida por el sello a 12 cara, ajuste la posicion del respira-
3 = dor v/o bandas y repita el procedimiento.
J 6. El cumplimiento de estas instrucciones de ajuste es fundamental para un
uso seguro del respirador.

ADVERTENCIAS Y LIMITACIONES DE USD

- Para |a proteccion de su salud as esencial que el respirador sea seleccionado correctamente, Antes de usar este o
cualquier otro producto consulte a un higienista industrial & a profesional de seguridad en el empleo, para determi-
nar sl es adecuado para el usoque usted le quiere dar.

- Este producto no protege contra gases o vapores,

- Mo debe ser usado en operaciones de pintura con pistola rociadora.

- Mo use este respirador en tareas de arenadao.

- No apto como proteccion contra amianto.

- Este producto no suministra oxigeno. Use este respirador sdlo en ambientes ventilados v con oxigeno suficiente
para el sostenimiento de la vida humana.

- Mo debe ser usado cuando la concentracidn de contaminantes es desconocida o inmediatamente peligrosa para la
vida o la salud.

- Abandone de inmediato el 3rea de trabajo si: a) 13 respiracion se torma dificil, & b) si se presentan mareos 6 cualquier
otro signo de indisposicion.

- 51 &l usuario tiene una enfermedad o dolencla cualguiera consulte a un médico para determinar si es adecuado para
&l uso.

- El vello y clertas caracteristicas faclales pueden impedir &l uso eficaz del producto,

- Usar solamente en conformldad con las Instrucciones, ratulos v limitaclones relaclonadas con este producto.

- Este producto no deberd ser alterado o medificado de ninguna forma.

- Siga las instrucciones del fabricante para el ajuste del respirador a la cara.

- Este respirador no estad previsto para uso en atmadsferas explosivas.

- Este respirador es de uso individual ¥y no reutilizable. Deséchelo luego de usar. Reemplacelo luego un turno de
trabajo o antes si presenta excesiva resistencia a la respiradon.

- Reemplace el respirador inmediatamente si se encuenira danado, sucio, rota alguna de sus bandas elasticas o
presenta excesiva resistencia a la respiracion.
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MANGA ANTICORTE
ANTIBACTERIAL MSG10

el @) @ © T oyneema

Material: 3 '?

4 S |
FIBRA ANTICORTE

Tejido:
JERSEY = GALGA 10 )

——

e

RECOMENDACION DE LAVADO
Lovar con aguo frio <30 *C, el uso de deter-
gentes esténdar (amonio, hidr 6xidos de so

dio y acidos clorhidricos) no modifico (os b
propiedodes de la fibra pero la exposicidn a ’
calor si, por lo tonto secor a temperatura

ambiente.

| DESCRIPCION | APLICACIONES

+ "Maxima resistencia a cortes, « Procesamiento de carnes,
La fibra Dyneema® s de polietilenc de alto rendimiento y - Manipulacién de cuchillos.
se fabrica mediante un proceso de bobinado con gel que Trabajos con objetos filosos.
ofrece la méxima fuerza, un peso minimo y una resistencia Vidrios y envases.

15 veces superior a la del acero,

« Aprobado para contacto con los alimentos, presenta como
caracteristica diferencial que el hilado posee un tratamiento
antibacterial,

* Embalaje: 1/bolsa~ 50/caja

DESEMPENOD

| VARIANTES

B Msc1035-0v  Manga MSG 1035 (tubular) 35 om con ojal y velcro,
. MSG1050-0V  Manga MSG 1050 (tubular) 50 cm con ofal y velcro.
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CHAINEX
CUMPLE CON RESOLUCION Aprobado por SENASA
b~ . 96199 EXP_50318/8
SECRETARIA DE COMERCIO E INDUSTRIA

LINEA DE GUANTES CHAINEX DE ACERO INOXIDABLE

Guantes de proteccion CHAINEX con correa ajustable:

e Los guantes CHAINEX en malla de acero inoxidable retinen simultaneamente resistencia,
confiabilidad y seguridad, garantizando proteccion total contra cortes provocados por cuchillos.

® Especialmente pensados para segunidad total, los guantes CHAINEX son ergondmicos y
de facil adaptacion

e Las correas son ajustables mediante una hebilla con botén a presion.

Guantes CHAINEX de cinco dedos con cubrebrazos
de mallas de 7.5 cm - 3" aproximadamente.

Guantes CHAINEX de cinco dedos con cubrebrazos
de mallas de 15 cm - 6" aproximadamente.

Guantes CHAINEX de cinco dedos con comea ajustable
y hebilla con boton a presion.

Talles segun codigo de colores:

I Exira chico [ chico B Grande i Extra grande
EEN Muy chico BN Mediano s Muy Grande

Maquinas para la industria camica y avicola

®
L M. DRAGO 2885, BURZACO (B1852L HO), BUENDS AIRES
ARGENTMNA. e-mai enriquekellyi@iarvis com.ar
TEL 54-011-4235-0010 FAXN 54-011-4236-8323 www_jares com ar

JARVIS ARGENTINA SAIC.
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Antiparra NEW CLASSIC
Transparente AF

Cod. 902107

Antiparra de seguridad ergondmica de uso general
CARACTERISTICAS

Disenado para proteger el ojo contra golpes, impacto de particulas, polvo, chispas y salpicadura quimica.
Proteccidn frontaly lateral.

Disefio de lente envolvente. Visidn panordmica y gran separacion entre el ojoy el lente.

Marco en elastémero flexible para un sello perfecto y confortable alacara.

Puente nasal universal,

Correa elastica de 15 mm con hebilla de ajuste.

Lente de policarbonato.

L € L £ € € <«

Filtro UV,
COLORES DE LENTE

Incoloro: uso general.

TRATAMIENTOS
Anti-empano (AF): pelicula resistente a la condensacién de humedad sobre el lente.

COBERTURA DERIESGOS PRESENTACION CERTIFICACIONES
Salpicaduras Quimicas 50Kg-60pz-0,052 m3 IRAMEn166
Chispas ANSIZ87.1(287+)
Impacto de particulas Certificacion_ISP_42-CFR
Polvo

Al Mocoss din Jusne BEE
SHOWRDOM, DFICIMAS dm, pao O 12

IS Dbl libus.com
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COLORES

802107 Antiparra NEW CLASSIC Transparente AF
902109 Antiparra NEW CLASSIC Transparente HC
902108 Antiparra NEW CLASSIC Gris AF
902110 Antiparra NEW CLASSIC Gris HC

ALMACENAMIENTO

APLICACIONES

Siderurgia

Mineria

Construccion

Centrales y distribucidn
Eléctrica

Muclear

Papelera

Quimica

LIC. EN SEGURIDAD E
HIGIENE EN EL TRABAJO

v/

Logistica
Naviera

Agro

Entes Estatales
Frigorificos
Alimentos
Electrinica
Automortriz

Los pratectores deben almacenarse en el embalaje en que fueran suministrados, en un lugar seco y limpio, alejado de la
luz solar directa, fuentes de alta temperaturas, vapores o disolventes. No debe almacenarse fuera del rango de

temperatura comprendido entre -5° Cy +50° C o en una humedad relativa superioral 90%.

INSTRUCCIONES DE LIMPIEZA

Se recomienda la limpieza después de cada uso. Utilice un pafo limpio humedecido en una disolucion diluida de jabdn
liguido uso doméstico en agua. No utilice fluidos desengrasantes clorados.

LIMITACIONES DE USO

Estos equipos ofrecen la proteccion que se indica en las especificaciones técnicas. Munca modifique o altere estos

productos.

Ao Moraai da duaie 848
SHOWRDOM, OFICINAS 4
COMERCIALES ¥ SALON

libus.com
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COLORES DE LENTE

Incoloro; uso general.

Amarillo: el lente amarillo bloguea el color azul del espectro de luz visible, incrementando el contraste y la
percepcion de profundidad, Indicado para tareas en ambientes con bajo nivel luminico. No se recomienda su
uso en ambientes con luz brillante o cuando se requiere un reconocimiento preciso de color,

Gris Fume: indicado para uso exterior donde la luz solar pueda causar fatiga visual. Provee buen
reconocimiento del color,

Verde: brinda proteccion a los reflejos v radiacion UV No apto para tareas de soldadura.
Verde Oscuro W3: cumple con los requisitos de ANSI Z87.1 para shade W3,
Verde Oscuro WS: cumple con los requisitos de ANSI Z87.1 para shade W5.

Maranja BL: filtra la luz violeta y azul presente en la emision de ldmparas UV, Absorbe la luz visible hasta los
540nm, Aplicaciones: odontologia, medicina, laboratorios, curado UV de coatings y tintas,

TRATAMIENTOS

Espejado (E): pelicula metalizada que refleja gran parte de la luz incidente. Indicado para uso exterior con
reflejos intensos de luz solar.

Anti=empano (AF): pelicula resistente a la condensacion de humedad sobre el lente.

Outdoor / Indoor (O): pelicula levemente metalizada que atenda la luz solar, manteniendo una adecuada
prestacion con luz artificial, Indicado para personal que realiza habitualmente sus tareas alternando entre
ambientes con luz artificial v luz natural brillante.

Antirrayadura (HC). pelicula que protege el lente del deterioro natural por el manipuleo diario, prolongando su
vida atil v mejorando la visian,

Alicia MOToad O JUsho BEE
410 piaa Of 18

e libus.com

Tl
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SEGUADAD, HIGIERE ¥ MEDIO AMDSENTE

CERTIFICADO DE CALIBRACION N°: 22R0247 - Fecha de Calibracion: 19/01/2022
Fecha de Emision: 20/01/2022 - Calibrado en : Rosarlo - Calibrado por | Martin Zani

INFORMACION DEL INSTRUMENTO:
Tipo de Instrumento: Dosimetro

Marca: 3M

Modelo: EDGE

Nro. Serie: ES)020068

Fecha de Recepcidn; 15/01/2022

INFORMACION DEL SOLICITANTE:

Razén Social: PREZ MARCELO JAVIER - Cédigo: 5958
Damicilio: ITTURRASPE 1320 - RERECONQUISTA - Santa Fe
Nro. Interno: 32110

1de3
FAALD DOLBER
S g~
/ D o
"Prohibida Ia reproduccion Total o Parcial del pr it El ma win frmae y sello no sera valldo
N CADA | LN IEUQUEN | N ROSAINO
Oficings Comerlates Saldedo Dewconoico 628 SenLuls 1988 PO SO0 8
M. Fadetico Lacruze JOBD 10 8" SASA Poa de Neuguér Resano - Jona fe
La0orsorm de Calibracian v Fntregas Teléfonor (0205 442 658 Telétona (0347} 5774134
Palos 2667 - Pte Sja A" MG [299) 154031370 1eERnoGhaldon! com
Tefono: [011) 3235-2612 |L. Rotateas sevguen@taidomsi com ar

Into@vaidorsr| cone ar
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QUANTUM DISPENSER
DETECTABLE

NRR 26 dB- SNR 28 dB- Endoaural
CARACTERISTICAS

+" Tapdn que suministra prateccidn contra ruido por
insercidn en el canal auditivo.

~" Fahricado en polimero ultra-soft hipo-alergénico, brinda
un confortable v efectivo sello. Reutilizable.

+" Resistente alaceradel oidoy lavable.

+" Disefo de tres aletas que permite su ajuste a todos los canales auditivos.

+" Grip resistente parafacilitar el posicionamiento y la correcta insercin / remocion.
« Colorverde fluo, Facil identificacidn del personal que lo estd usando.

" Provistos con cordén textil de poliéster.

~" Recomendado para niveles moderados de ruido,

+~" MODELD DETECTABLE - sdlo con cordel, Incluye alma metalica en el cordel v un inserto metalico en el tapdn que
permite la deteccion de presencia ante pérdida,

«" Dispenser - protector en su holsaindividual.

COBERTURA DE RIESGODS PRESENTACION CERTIFICACIONES
Ruidos 4 55 Kg/1000pz /0,054 m3 [RAMEN 352
Contiene: 250 pares ANSIS3.19-1974

Nch1331/2-2001

libus.com
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AUDITIVOS DE COPA
L-340 CASCO

NRR 22 dB — SNR 29 dB — Modelo Casco

CARACTERISTICAS

«" Suministra proteccion de manera no invasiva, aislando el oido

de la fuente de ruido. Se denominan normalmente protectores de copa.
Disefio ergondmico y adaptable a la mayoria de los usuarios. Modelo
Casco, Esta modelo reemplaza la vincha por 2 horquillas con soporta giratorio:

«" Permite montar cada copa en el anclaje del casco,

+ Brinda 2 posiciones de trabajo: sobre la oreja o retirado de la misma,

«" Enposicion de reposo la copa puede ser rotada 360° para que el usuario la ubigue donde noincomode.
+ Laregulacion dealturay rotacion de las copas es la misma que el modelo Vincha,

«" Incluye el par de fichas adaptadoras para montaje en cascos de lalinea LIBUS.

" Kit de repuesto para todas la piezas recambiables: orejeray espumaco interior de la copa (ver accesorios).

COBERTURA DE RIESGOS PRESENTACION CERTIFICACIONES

Ruidos 5,7 Kg/40pz/0,101 m3 IRAMEN 352
ANSIS3.19-1974

libus.com

HiAs. - Argurding
Tei,; (5411} 43371598

314



WIFAST

N \l\l'Rbl[l\l) FACULTAD DE
INGENIERIA

Gatti|

Cold

CLIMATIZACION

3

.

www .gatticold.com.ar

Cérdoba - Argentina

La Rioja 501 - Cordoba
Telefonos 0351 424-8859
0351 423-7604
ventas@gatticold.com.ar
@ 351 309-2478
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NG

KHT 3§ﬂ-'4 P 0.33 EPX
ITII# I5>I a] = ;I_l |_|
1- TIPO DE HELICE: K {axial); W (helicoidal)
2-TIPO DE ARD: H (hongo para techa) 3- TIPO DE MOTOR: T (trifasicol; M {monofasico).
4- DIAMETRO DEL ARO: en mm,
5- POLOS DEL MOTOR: /2 (2800 RPM) ; /4 (1500 RPM; /6 {200 RPM); /8 (700 RPM]; PEL
{cuando sean sin motor en los aros U y /).
& MATERIAL DE LA HELICE: A {aluminio}; C (chapa); P (poliprop. y fibra de vidria): (po-
liamida y fibra de vidrio)
7- HP MOTOR: (.33, 0.5, 0.75, 1.00 (agregar solo cuando el motor no sea de linea)
8- OTROS DATOS: AEX (motor a explosién;Al (acero inoxidable), EPX (pintura epoxi), HM
{flujo hélice / motor), MH (flujo motor / hélice), etc,

Condiciones del aire / Air conditions: T=15°C

[IZ

p=760mmHg &=122Kg/m3
mm cv. | RPM. | mim oA Kg
WHM 35016 0.10 240 1.800 52
WHM 35004 250 0.33 1410 2.400 58 20
WHT 35074 025 1410 2400 50
WHT 35006 0.25 B30 | 1800 55
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Casa central
Rosario de Santa Fe 208

‘ Tel (03564) 421022/ 420619
a l San Francisco (2400)-Cha
ventas@gattisa com.ar buenosairesdgattisa com.ar
Suc. Rosario: Salta 2998

VENTILACION

www.gattisacomar  Fulattea  TvGattina

Suc. Buenos Aires:
Independencia 958

Tol (011) 4300-0607 / 0421
Capital Federal - Bs As

Tel (0347) 4354452
Rosario (2002} - Santa Fe
rosario@gattisa com.ar
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DIMENSIONES MM

DIMENSION MM

COMO LEER LA CODIFICACION
KUT 3504 P 0.5 AEX
026 6B P @ @
1-TIPO DE HELICE: K {axial); W (helicokial 2-TIPO DE ARO: R (simple brida) U (doble brida) 3- TIPO DE MOTOR: T (trifdsico):
M (moncfisico). 4- DIAMETRO DEL ARO: en mm. 5- POLOS DEL MOTOR: /2 (2800 RPM) ; /4 (1500 RPM); /6 (500 RPM). /8 (700
2 RPM); PEL (cuando sean sin motor en los aros U y R). 6- MATERIAL DE LA HELICE: A (aluminio); C {chapa); P {poliprop. y
fibra de vidrio); L (poliamida y fibra de vidrio) 7- HP MOTOR: 0.33, 0.5, 0.75, 1.00 (agregar solo cuando & motor no sea de
linea). 8- OTROS DATOS: AEX (motor a explosion): C/R (con rejilla); Al (acero Inoxidable), HM (flujo hélice / motor), MH (flujo

motor / hélice). ACLARACION: siempre que se trate de un K a transmisidn con motor, &l aro a empéear serd un £ {entubado).
Si la transmigion es sin motor se codéficardn todos los datos. * (ver codificacian en folleto KE)
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Modelo Buster V

El modelo Jarvis Buster V
es una sierra sin fin de accionamiento
eléctrico para dividir vacunos.

« E3 la sierta mundaimente mas utiizada para daadie grandes L 3 d
reses vacunas

« Mayor wwda util de |a hoga de siena: 400 - 600 7 ’. -
reses por hoja f / y

* Mejor higiene: ruedas de rayos; carcasa de maquna &8 4 I
con superfickes planas y apertura Bcil de puertas pars 2 . g
una ripada y facil impeszo

« Sistema de vansmision sumergido en bafio ( %
de acede para un funcionamento prolongado y
litve de problemas

« Disefiacla para &l operador - tavesafio uilra delgado 2 .
para no obstaculzar la vision y doble empufiadura raseca 5 .
para mejor comodidad s k

+ Sistema de segundad anb ataduras en gatiios :
y motor eléctnco completamente estanco \

* Cumple con normas inermacionales ge segundad
& higiene
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I STERRA ELECTRICA DE PECHO S
Modelo EBS-1

El modelo Jarvis EBS-1 es una slerra .
alternativa eléctrica para el corte de
pecho en vacunos.

* Pequefia y maniobrable para un éptimo
desempefio. Capacidad de 120 cabezas/hs.

* Modelos con doble gatillo, control antiatadura ATD
y freno electrénico. Consultar

* Econdmica de adquirir y operar. S i

Disponibilidad de varios largos de hoja de sierra /
%

e 2 Hp de potencia, totalmente estanca y provista [Ny
de motor de tres fases para un éptimo desempefio,

\ g
* Liviana - peso aproximado de 53 Lbs (24 Kg) '

Cumple con normas internacionales de seguridad . ’
e higiene. . '
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B ROBOT CORTADOR DE CORVEJON S

Modelo JR-50

Robot Jarvis modelo JR-50 cortador de
corvejon de vacuno v porcino para
operaciones automiticas de corte de
corvejon en el matadero.

* Cortador robotico de seis ¢jes para corvejon de
vacuno y porcino. Capaz de alcanzar g
velocidades de linea de hasta 450 canales por i '
hora.

Vision en tiempo real para cortes precisos y s
constantes

* Pardmetros ajustables por ¢l usuario para

optimizar ¢l rendimiento N
* Capacidad de diagnostico 12moto

* Su base de acero inoxidable y un brazo

completamente cubierto hacen que ¢l JR-50 sea
ficil de limpiar y mantener
* Cercado protector de acero inoxidable,

Ocupa poco espacio dentro de 1a linea de
sacrificio

* Controlador industrial reforzado en tiempo real
<on vision 3D
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ERRAMIENTA ROBOTIZADA PARA EL
ESQUINADO DE CARNE DE VACUNO

Modelo JR-50

Modelo JR-50 de Jarvis - Herramienta

robotizada para el esquinado antomitico

de canales de vacuno en el matadero.

Herranuenta robotizada de seis ejes pam el
esquinado de came de vacuno. Es capaz de
soportar velocidades de linea mayores y de
realizar ¢l corte de mas canales por hora

Vision en tiempo real para cortes precisos y
constantes

Partanetros apustables por el usuano paa
optinuzar el rendimiento

Capacidad de diagnéstico remoto
Su base de acero inoxidable y un brazo
completamente cubierto hacen que el JR-50

sen tacil de limpiar y mantenet

Ocupa poco espacio dentro de la linea de
sacnficio

Controlados mdustnal reforzado en tiempo real

con vision 3D

LIC. EN SEGURIDAD E
HIGIENE EN EL TRABAJO
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BEEF DEHORNER |

The Jarvis Model 50D-1 - hyvdraulically
powered horn cutter.

* For beef horms that are not accessible with
gmllotine type dehomers

For front and hind beef hock cutting
thwough the bone or jomt

* With a 2.1 second cutting cycle, the S0D-1
is a high production, high performance tool -
used for the most demanding applications,
especially where one operator cuts both homs
and front hocks.

* Best possible hygiene with updated, virnsally
all stainless steel construction - punimal
corrosion problems.

* Robust construction, including ground
solid stainless steel blades, for long tronble
free life.

* Anti-tie down controls for operator safety

* Meets national and mternational requirements
for safety and hygene
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| ;
Modelo 30 CL-1

i "
Defensas contra Defensas contra

puntos de apriete puntos de apriet®  pefensas de
pulgar

Defensa de gatillo

La cortadora de garrones y cuernos Jarvis
Modelo 30CL-1 es una maquina de
accionamiento hidraulico ideal para

VACUNos.

* Empleada para cortar garrones delanteros Y
vy traseros en ¢l hueso o articulacion

Tombien ¢+ una efectiva descomadora ~ %4

* Con un tiempo de corte de 1.5 segundos. es
una herramienta de alta produccion y
elevado desempedio para aplicaciones de gran

exigencia

* Doble empunadura con sistema anti - atadura
para otorzar maxima segundad al operador

* Provista de defensas protectoras contra -
puntos de apriete y disparo de gatillo accidental :

¢ Cumple con normas internacionales de

seguridad ¢ higiene
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Model 30CL-1 and 30CL-3
Hock Cutter and Dehorner
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ARTICULACION DE TIMON
- Porzc-bia. 1§ OOrTROR Quam | reemplar por | Notas

9.008.311.138 tomille hexagonal MEXIS ENZ401T 8.8 AZC

009.803.71.18 tomil. prisioners

000,904 06,10 tusrca haxagonal

000.985.55.47 munlls do gas

380 .340.04.00 con). articulacion

60, 540.04.01 con|. articulscion REFRIGERANTE ALMACEN

6| 003.934.20.01 codo aniculado

8045 316.178 tomille cilind. M& 1] 2 8.8 AZC

§.135.341.132 tornil, prisdoners MEXD0 DINS1S 45H

S284.000.018 arandsla 8,4 X 1 8 - DN 433 - AZC

000574702 arandala Gx12x1,2-A2C-NFEZ5511 1

003.822.32.00 miuslle tansar 1 REFRIGERANTE ALMACE

003,916, 98.03 eangullla 1 REFRIGERANTE ALMACEN
3| 360547 10,00 plaza de sujecion 1 REFRIGERANTE ALMACEN

00831112 tomills haxagonal MEX N4 ARG 1 REFRIGERANTE ALMACEN
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