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ABSTRACT  

Globoaves SA es una empresa que se dedica a la producción de huevos fértiles. Posee 
aproximadamente 300 empleados y 11 establecimientos distribuidos en 3 provincias de 
la República Argentina. En Noviembre del 2007 Prevención ART comenzó a ser su 
Aseguradora de Riesgo de Trabajo (ART), y desde ese momento se inició la labor del 
Asesor de Riesgo como figura activa en la gestión de riesgos.  

La tarea empezó con un análisis de siniestralidad histórica, labor estadística 
fundamental para determinar las principales causales de accidentes. En forma conjunta 
se realizó un relevamiento- in situ- de los principales establecimientos que posee la 

empresa. Se los visitó para interiorizarse sobre los procesos y sus etapas productivas, 
y determinar los riesgos potenciales existentes.  

Una vez conocidos los procesos e identificados los riesgos se realizó una reunión con la 
Gerencia de la Empresa para analizar la problemática y proponer una línea de trabajo 

conjunto que involucrara a todos los actores: gerencia, encargados de granjas, 
peones, personal de mantenimiento, servicio de Higiene y Seguridad de la empresa, 
Asesor de Riesgo de Prevención ART. Se definió una frecuencia de visitas de 6 visitas 
anuales mínimas. Entre las medidas más importantes se estableció la necesidad de 

implementar un estricto programa de capacitación, cuya implementación quedó bajo la 
responsabilidad del Servicio de Higiene y Seguridad de la empresa y el Asesor de 
Riesgos de Prevención ART. 

En paralelo, se estableció un procedimiento de uso de elementos de protección 

personal (EPP) que fue divulgado entre todos los empleados. Como parte de la 
implementación del modelo de gestión de riesgos y a fin de participar activamente del 
plan de mejoras, el Asesor de Prevención ART efectuó mediciones de contaminantes 
físicos (ruido) en la planta de balanceado, con el fin de determinar el nivel sonoro 

continuo equivalente (NSCE) y realizar el relevamiento de trabajadores expuestos a 
ruido. Es destacable que desde el inicio de la gestión, la receptividad de la empresa fue 
excelente, tanto en la decisión de llevar a cabo un proceso de implementación de 
mejoras como en las tareas realizadas y el posterior seguimiento. Resultados: LA 
CANTIDAD DE ACCIDENTES SE REDUJO EN UN 56, 3% EN TANTO QUE EL NÚMERO DE 

TRABAJADORES AUMENTÓ UN 4,9 %. 

 
Palabras clave 

Riesgos, mejoras, resultados.  
 
DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA  

Globoaves Argentina SA es una empresa dedicada a la cría y explotación de aves para 

la producción de huevos fértiles. Pertenece al grupo Globoaves SA, multinacional de 
origen brasilero. 

En Argentina  la empresa cuenta con siete granjas distribuidas en las provincias de 
Córdoba y San Luis, una planta para la elaboración de balanceado y una planta 

incubadora de huevos en la localidad de Larroque (Entre Ríos). La administración 
general de la empresa se encuentra en Río Cuarto (provincia de Córdoba). En ella se 
lleva el control de todas las plantas. Trabajan en las oficinas 15 personas 



aproximadamente, entre personal jerárquico y administrativos 

Actualmente trabajan en esta empresa más de 300 operarios, distribuidos de la 
siguiente manera: 231 realizan tareas en las granjas, 53 trabajan en la planta de 
incubación y 17 en la planta de balanceado. 

Globoaves produce 70 millones de huevos anuales; entre el 40 a 50 % de la 

producción se destina a la venta como huevo fértil en el mercado interno. El resto se 
incuba en la granja de incubación de Larroque (Pcia de Entre Ríos) y se vende como 
pollito bebé. 

El traslado desde la planta a las granjas de los clientes se realiza exclusivamente en 

camiones y en un lapso de tiempo muy breve dada la extrema fragilidad del producto. 

Como se trata de un producto muy sensible, la empresa ha definido orientar las ventas 
al mercado nacional a fin de reducir las pérdidas que se generan durante el transporte 
a grandes distancias.  

No obstante ello, Globoaves recibe pedidos de Holanda y Emiratos Árabes por lo cual 
está analizando la posibilidad de duplicarla producción para poder exportar en el futuro 
a estos y otros países. 

 

Vista de planta de balanceado 

 

 

 

ETAPAS PRODUCTIVAS 

Sin lugar a dudas es una agro-industria primaria con mucha demanda de mano de 
obra para las tareas cotidianas. La mayoría de la mano de obra es no calificada. 

En las diferentes etapas del proceso productivo, los trabajadores habitualmente 
realizan las siguientes tareas: recolección de huevos, alimentación de las aves, 
manipulación de alimentadoras mecánicas, limpieza de las instalaciones (nidos, 
comederos, etc.), vacunación de pollitos. Con menor frecuencia, se llevan a cabo 
tareas de mantenimiento y reparación, desinfección de las instalaciones, 
mantenimiento de caminos, etc. 

Es sumamente importante para esta actividad tener un status sanitario de primer 
nivel, situación que es patrimonio de Globoaves. La empresa certificó la planta de 



balanceado bajo las siguientes normas: IRAM 14102: 2001 - BPM – y se encuentra en 

la  primera etapa (PREAUDITORIA) de IRAM 1410 : 2001 - HACCP - 

Reconocida esta situación a nivel Nacional e Internacional, en referencia a la sanidad o 
bioseguridad, la Empresa cuenta en la provincia de San Luis una zona de protección 
para la actividad que involucra varios km2, dentro de los cuales no se puede instalar 
ningún establecimiento de similares características en la actividad que no cumplan con 
las condiciones de bioseguridad de Globoaves y Senasa. 

Complementario a ello toda persona que ingrese a las granjas debe pasar por una 
barrera sanitaria (baño y desinfección), luego se le provee de ropa adecuada a las 

tareas y que no permite el desarrollo de bacterias (recordemos que el principal riesgo 
para la producción es el  biológico, producido por virus y/o bacterias que pueden 
ocasionar una epidemia en las granjas). Los vehículos antes de ingresar a las granjas 
también son esterilizados (barrera sanitaria tipo cortina con aspersores). El personal o 

vehículos que hubieran estado en contacto con otras granjas y/o establecimientos 
avícolas deben pasar por un período de cuarentena antes de poder ingresar a otro 
establecimiento. 

 

Vista de las granjas 

 

 

 

ETAPAS DEL PROCESO BIOLÓGICO 

INCUBACIÓN: se realiza en la Planta Incubadora de Larroque. Al cabo de los 21 días 
que dura el proceso, se provee de pollito bebé a las demás granjas o se destina a la 

venta. 

RECRÍA: en las granjas de Palo Verde y Las Arenas ingresan los pollitos bebé, que son 
recriados hasta la edad de 22 a 24 semanas, momento en que son transferidos a los 
grupos de producción donde pueden permanecer de acuerdo al porcentaje de 

rendimiento de postura hasta 66 semanas. El objetivo de la recría es desarrollar un 
ave con unas bajas tasas de crecimiento y de formación de grasa. 

PRODUCCIÓN: comienza alrededor de 2 semanas después de la etapa anterior, cuando 
las gallinas ponen el primer huevo. Después del comienzo de la producción, el desafío 

es asegurar el suministro adecuado de nutrientes vía alimento balanceado para la 
producción de huevos, manteniendo a la hembra con un peso próximo al estándar. 
Esta etapa se realiza en las granjas de Palo Verde, La Vaguala, Río Cuarto, Almafuerte, 
Tancacha y Don Luis. 

REPLUME: este proceso consiste en la interrupción de la alimentación de las gallinas 
(viejas), de esta manera se corta el proceso reproductivo y la gallina empieza a bajar 
de peso. Pasado este periodo (entre un 2 a 5 % de muertes), se la vuelve a alimentar. 



La gallina regenera el oviducto y empieza a poner huevos nuevos, con este proceso la 

gallina puede estar cerca de 20 semanas más en producción. Presente en los 
establecimientos de Río Cuarto y Arias. 

 

 

DIAGNÓSTICO. PUNTO DE PARTIDA. 

Previo al inicio de la relación comercial entre la empresa y la aseguradora, y a los 
efectos de conocer el perfil del cliente de manera tal de definir la estrategia de 

prevención de accidentes más adecuada, el asesor de PREVENCIÓN ART realizó un 
análisis de la historia siniestral de la empresa: cuántos accidentes había tenido en los 
años anteriores, cuáles habían sido las causas de ocurrencia, y qué características 
tenían los mismos (estadísticas brindadas por la Superintendencia de Riesgos del 
Trabajo en su página web (www.srt.gov.ar). Esta acción es meramente administrativa 
pero fundamental para identificar los principales riesgos causales de accidentes y 
comenzar a trabajar sobre ellos desde el momento mismo en que Prevención se 
convirtió en la Aseguradora de Riesgos del Trabajo de Globoaves Argentina (noviembre 
de 2007). 

El análisis realizado demostró que la empresa registraba una tasa de accidentes que 
superaba la tasa promedio de su actividad, y que la mayoría de los accidentes estaban 
concentrados en tres formas de ocurrencia:  

1- golpes por objetos (choques o golpes con jaulas, estructuras, superficies de trabajo, 
etc) 

2- caídas a nivel (producidos durante el traslado de elementos tales como jaulas, 
bolsas de alimentos y herramientas de trabajo)  

3- accidentes in itinere.  

Por otra parte, y con el objetivo de detectar los riesgos potenciales -es decir, aquellos 
que no habían generado todavía un accidente pero podían convertirse en causales en 
el futuro- el Asesor de Prevención ART efectuó un relevamiento completo de los 

establecimientos de la empresa. Gracias a esta acción, se pudieron identificar otros 
riesgos, que se enumeran a continuación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Riesgos Potenciales 

 

DESC  

PLAN DE ACCIÓN 

Una vez identificados los riesgos, llegó el momento de planificar las acciones que se 
iban a implementar para prevenir futuros accidentes y la incidencia de enfermedades 
profesionales. Como primera medida, el Asesor de Riesgos se reunió con la Gerencia 

de la Empresa en la planta de Río Cuarto para analizar la problemática y proponer una 
línea de trabajo conjunto que involucrara a todos los actores: gerencia, encargados de 
granjas, peones, personal de mantenimiento, servicio de Higiene y Seguridad, 
medicina laboral de la empresa y Asesor de Riesgo de Prevención ART. 

Se definió la necesidad de trabajar en la formación de los supervisores o encargados 
de las granjas, ya que se consideró que su participación sería clave para revertir la 
situación de alta siniestralidad.  

El supervisor es, por función y responsabilidad en la empresa, un eslabón 
imprescindible para lograr un ambiente de trabajo seguro. Por este motivo, se definió 
un plan de capacitación, cuya implementación quedó bajo la responsabilidad del 
Servicio de Higiene y Seguridad de la empresa y el Asesor de Riesgos de Prevención 
ART. 

En el marco de este programa, se capacitó a los mandos medios en las granjas sobre 
el manejo seguro de productos químicos, en especial permanganato de potasio y 
formaldehído, principales agentes químicos utilizados para esterilizar materiales 
ingresados a las granjas. 

Durante las charlas, se hizo entrega de folletos instructivos de Prevención ART, la 
Aseguradora facilitó también afiches y cartelería sobre riesgo químico y uso de 
elementos de protección personal, con el objetivo de reforzar el mensaje de la 
seguridad en todas las dependencias. Se puso especial énfasis en la señalización de 

determinados sectores como el depósito de agroquímicos y se proporcionó a los 
trabajadores guantes, máscara y calzado apropiados para el nivel de riesgo. 

En paralelo, se estableció un procedimiento de uso de elementos de protección 



personal (EPP) que fue difundido entre todos los empleados a los efectos de garantizar 

que todo el personal utilizara los EPP adecuados al riesgo presente, ya sea contacto 
con sustancias químicas, ruido o inhalación de humos. 

Para intervenir el riesgo de golpes y caídas, principal causal de accidentes, se capacitó 
al personal sobre manejo de cargas, riesgos de golpes por objetos y posturas 
correctas, esta actividad se realizó en los establecimientos con mayor concentración de 
este tipo de siniestros (granjas de Río Cuarto y planta de balanceado). Por su parte, la 
empresa ajustó algunos procedimientos orientados a garantizar el orden y limpieza del 
lugar de trabajo e implementó pequeñas mejoras, como por ejemplo la adquisición de 
gavetas para depositar las herramientas. 

La mayoría de los establecimientos están ubicados sobre rutas, lo cual entraña un 
riesgo para el personal que a diario debe desplazarse desde su domicilio al lugar de 
trabajo (accidentes in itinere); por este motivo el Asesor de Riesgos de Prevención ART 

capacitó a los trabajadores sobre conducción segura de bicicletas y ciclomotores.  

Posteriormente, la empresa -por recomendación de la ART- exigió al personal el uso de 
casco durante los desplazamientos. Los trabajadores se comprometieron bajo firma a 
la utilización de dicho elemento. 

Como medida de intervención del riesgo eléctrico, la empresa inició un proceso de 
instalación de disyuntores diferenciales portátiles, puesta a tierra  (PAT) en máquinas y 
equipos y se definió por escrito un plan de mantenimiento. Además, se señalizó la 
presencia del riesgo de electrocución. Por otra parte, cabe mencionar que la empresa 

tiene contratado un ingeniero eléctrico que continuamente mide,  monitorea los 
tableros eléctricos y controla el perfecto funcionamiento de todas las instalaciones 
eléctricas. 

Para prevenir el riesgo de pinchazos y cortes con agujas, se verificó la existencia de los 

descartadores de agujas y el uso correcto de los elementos cortopunzantes. Se 
instruyó por escrito a todos los trabajadores sobre el uso correcto de estos elementos 
y se capacitó al personal de limpieza sobre riesgo biológico (presente durante las 
tareas de vacunación de pollitos. 

Como parte de la implementación del modelo de gestión de riesgos y a fin de participar 
activamente del plan de mejoras, el Asesor de Prevención ART efectuó mediciones de 
contaminantes físicos (ruido) en la planta de balanceado – peleteadora, molienda y la 
cabina de mando-, a fin de determinar el nivel sonoro continuo equivalente (NSCE) y 

así poder determinar la existencia o no  de personal expuesto al agente de riesgo 
ruido. (Anexo I) 

Al detectar la presencia de niveles de ruido por encima de los niveles límites permitidos 
por la ley (85 dbA), se verificó la entrega de los elementos de protección y se asesoró 
a los supervisores para el control de los mismos. También se desarrolló una 
capacitación  para todo el personal de la planta de balanceados. 

Como medida para controlar el riesgo de vuelcos y atrapamiento, se colocó una cabina 
de protección en los tractores (establecimiento de San Luis) y se implementaron 

algunos cambios tecnológicos, por ejemplo, se sustituyó el malacate manual que se 
empleaba en las granjas para el movimiento de las jaulas, y que había dado origen a 
diversos accidentes, por malacates eléctricos. 

A estas medidas se fueron sumando otras de carácter más general, como la puesta en 

vigencia de normas que rigen la actuación de las empresas contratistas que prestan 
servicios en la empresa, las cuales contribuyeron a la organización general de los 
procesos. 

Fruto del trabajo conjunto entre el servicio de HyS de la empresa y el Asesor de 

Riesgos, se fueron implementando políticas más integrales, se compartieron las 
estadísticas de accidentes, comenzaron a investigarse todos los accidentes 
ocasionados, esto se utiliza para actuar sobre las causales de accidentes y encontrar 



alternativas de intervención. Como corolario del sistema de seguridad implementado 

se estableció un sistema de supervisión de uso de elementos de protección personal 
(EPP) y sistema de sanción por el no uso de los mismos (artículo 10 Ley Nº 19587). 

 

Planilla Modelo de Plan de Acción (Establecimiento 1) 

 

 
Planilla Modelo de Plan de Acción (Establecimiento 3) 

 

 

 



RESULTADOS DE LAS GESTIONES 

La evolución de los indicadores es concluyente e ilustra claramente la importancia de 
las gestiones implementadas. 

 

Tasa de Accidentabilidad [1] 

 

Relación cantidad de trabajadores – cantidad de accidentes 

 

 

                                                           
1 TASA DE ACCIDENTABILIDAD: (TACC) 

Expresa la cantidad de accidentes que se producen en un año, por cada 100 trabajadores expuestos (asegurados) promedio 
en el año. 

TAcc = Cantidad de accidentes en el año     *       100 

  Promedio de trabajadores expuestos en el año 

 

Inicio de las gestiones 



CONCLUSIONES 

Cabe destacar que desde el inicio de la gestión, la predisposición y el compromiso de la 
empresa fueron excelentes, tanto en la decisión de dar comienzo al proceso de 
implementación de mejoras, como en el seguimiento de las acciones realizadas.  

Periódicamente, el Asesor de Prevención ART y el Servicio de Higiene y Seguridad de la 
empresa, analizaban la evolución de  los indicadores y compartían esta información 
con las partes interesadas. 

De las reuniones participaron en distintas ocasiones: el productor de seguros, el 

servicio de medicina laboral y la alta gerencia de la empresa, demostrando con estas 
participaciones el compromiso asumido. 
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ANEXO 1: EJEMPLO DE MEDICIONES DE NSCE REALIZADAS 

Medición de NSCE en cabina de mando 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Medición de NSCE en zona Productiva 

 

 

 

 

 

 

 

 



ANEXO 2: DETALLE DE SINIESTROS 

Detalle de siniestros 

 

 

 

 



 

 

 

Referencias: 

AT: Accidente de Trabajo 

II: Accidente in itinere 

EP: Enfermedad Profesional 

RA: Reapertura de siniestro 

CF: Código de forma de ocurrencia. 

Rech.: Rechazo por parte de la ART 

F. FinILT: Fecha de finalización Incapacidad Laboral Temporaria 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ANEXO 3: FOTOS DE LA EMPRESA 

 

 

 

 

 

 

 

 


