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1.1. RESENA HISTORICA

¢, Cémo nace Coca-Cola en el mundo?

El 8 de mayo de...

1886 El farmacéutico e inventor de medicinas Dr. John

Pemberton, cre6 en un recipiente de cobre un aromatico jarabe color

caramelo con agua carbonatada, en futuro Producto que

revolucionaria el mercado de las gaseosas. Esto sucedi6 en la

farmacia Jacobs, la mas grande de Atlanta-Georgia, al sur de Estados
Unidos. El contador del Dr. Pemberton, Frank Robinson, fue quien
bautizé a dicha férmula con el nombre de Coca-Cola.

1891: candler & Company, farmacéuticos mayoristas, compraron

la férmula y todos los derechos de Coca-Cola a un costo total de U$S
2300. A la base original del jarabe se decidi6 sumarle elementos

naturales totales como canela, vainilla, jugo de lima y caramelo,

generando de esta manera una formula a la que denominaron “7X” el

secreto comercial mas celosamente guardado en el mundo.

1892: se fundé de Coca-Cola Company con un capital de U$S 100.000 en la ciudad

de Atlanta. Dada la expansién que rapidamente tuvo el negocio, se ided un proyecto que
seria la base de sustentacion del sistema de Coca-Cola: buscar capitales y empresarios
locales, en pueblos y ciudades dl todo el pais. Los embotelladores recibian un territorio
exclusivo en donde operar y un contrato a perpetuidad para embotellar y vender Coca-
Cola. Este fue el comienzo del sistema de franquicias a embotelladores independientes,
una manera de hacer negocio que hizo de Coca-Cola un producto local donde quiera que

se encuentre.
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1893: coca-cola ya era una marca registrada en la oficina de patentes de Estados

Unidos.

1915: La Root Glass Company disefio la botella tal cual hoy la

conocemos, el envase mas popular del planeta: “La Signorina”,

inconfundible a la vista y al tacto.

1919: La familia Clandler vendié la compaifiia a un grupo de

empresarios encabezados por Ernest Woodruff de la Trust Company
of Georgia. La compafiia que Asa Candler habia comprado por U$S

2300 en 1891 fue vendida en 25 millones de délares.

1923: El sistema de embotelladoras comenzaba su crecimiento en

otros paises. Se cred la caja de seis botellas que brindaba mayor

comodidad para llevarlas al hogar.

1946: Nacis en chile el Grupo Andina con licencia para producir,

comercializar y distribuir los productos Coca-Cola en dicho pais. Con
el correr del tiempo y acompafiando el crecimiento de sus ventas,
incorpord nuevos productos, plantas y trabajadores ampliando su

desarrollo.
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1971 Nacié coca-Cola Polar, Compafia que también se cred en Chile y que afios,

mas tarde comienza a formar parte del grupo Andina.

1994: g grupo Andina ingresa al mercado de Brasil, a través de “Rio de Janeiro

Refrescos S.A.”, asimilando las plantas de Jacarepagua y Vitoria. Sumando asi al grupo,

dos de los estados mas importantes del sudeste brasilero.

1995: La empresa multinacional de capitales chilenos, decide sumar al grupo Andina

distintas embotelladoras de Argentina para potenciar su crecimiento. Asi adquiere
Mendoza Refrescos S.A. (que integraba las provincias de Mendoza, San Juan y San
Luis) y Rosario Refrescos S.A. (abarcando las provincias de Entre Rios, Santa Fe y la
porcion comprendida por las ciudades de San Nicolds Y Ramallo del norte de la provincia
de Buenos Aires). Continuando con la expansién del proyecto hacia la region centro del
pais el grupo Andina adquiere INTI SAIC, empresa responsable de la produccion,
comercializacioén y distribucion de los productos de TCCC en la provincia de Cérdoba.
Con el fin de unificar estas nuevas adquisiciones de Coca-Cola Andina Argentina se

utilizé como denominacién comun “Embotelladora del Atlantico S.A.”

1996: Paralelamente al crecimiento del Grupo Andina, el Grupo Polar comienza a

operar su franquicia en Argentina, Abarcando todo el territorio del Sur, Patagonia y gran
parte de la provincia de Buenos Aires de nuestro pais.

1999: g Grupo Andina inauguré la planta Montecristo en la ciudad

de Cordoba. Con la visién de consolidar la produccion de todas las

operaciones de la region y desarrollar un importante sistema logistico

de distribucién
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2002: se centralizé la produccion de la Embotelladora de Atlantico S.A. en la planta

de Cérdoba, optimizando los recursos y unificando procesos.

2003: & grupo Andina absorbe a CIPET (complejo industrial PET), incorporando a

una nueva unidad de negocio: empaques.

2004:

Continuando con su expansion internacional, el Grupo Polar sienta bases en Paraguay.

2007 La marca Coca-Cola desarrolla una alianza con el FondO

Mundial para la Naturaleza, con el fin de trabajar en la proteccion del

WWF medio ambiente y la conservacion del agua.

2009: Embotelladora del Atlantico S.A., se posiciona como empresa reconocida por

su excelente gestion y recibe el Premio Nacional a la Calidad de la Republica Argentina.
Un afio méas después, es distinguida en la categoria Plata del Premio Iberoamericano de

la Calidad, otorgado por la Fundacién Iberoamericana para la Gestién de la Calidad.

2011: La marca Coca-Cola cumple 125 afios en el mundo y junto

a ello, el Grupo Andina celebra sus 65 afios en la historia.
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2012: Los Grupos Andina y Polar acuerdan la fusién de ambos Compaifiias. Asi, bajo

la denominacion de Coca-Cola Andina, se inicia el proceso de integracion que significo la
consolidacion de las operaciones en Chile, Brasil, Paraguay y Argentina, La fusion
posiciond a nuestra compafiia como la séptima embotelladora de Coca-Cola mas grande

del mundo y el segundo en Argentina.

201.3: coca-Cola Andina contintia ampliando sus bases y adquiere en Brasil la

Compaiiia de Bebidas Ipiranga (la cual opera en parte de los estados de Sao Paulo y
Minas Gerais). De esta manera, Coca-Cola Andina consolida la posicion de liderazgo en

el sistema Coca-Cola de Brasil.

HOY:

La historia de la marca Coca-Cola y de nuestra Compafiia de ha construido a partir del
cambio, y es precisamente su gran capacidad de adaptacién, una de las fortalezas mas
importantes. Hoy los desafios son mayores a los imaginados al comienzo de la historia.
La conviccidbn es sumar para crecer y esta en nuestras manos. Te invitamos a seguir

construyendo la historia de Coca-Cola Andina!
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1.2. ¢Qué es Grupo Andina?

Grupo Andina es una empresa de capitales chilenos con presencia en las principales
ciudades de Argentina, Brasil, Chile y Paraguay. Llega a mas de 48 millones de
habitantes y vende mas de 650 millones de Cajas Unitarias.

Se distingue por su gestion de excelencia y aspiraciones de clase mundial. El equipo de
Grupo Andina, esta conformado por mas de 10.000 trabajadores de una sola gran
Compafiia. Esta4 posicionado como el séptimo embotellador mas grande del mundo y

segundo en Sudameérica.
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Los productos que elaboramos se dividen en dos grupos bien marcados, productos
Carbonatados y productos No carbonatados o Sensibles. Estos llegan a los
consumidores con una gran variedad de formatos, tamarfios y envases, alguno de ellos
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La compaiiia para la que hoy trabajo Lleva el nombre legal de EMBOTELLADORA DEL
ATLANTICO S.A., COCA-COLA - EDASA), conocida comercialmente como COCA-
COLA ANDINA ARGENTINA.

1.3. ¢QUE ES COCA-COLA ANDINA ARGENTINA?

Coca-Cola Andina Argentina es una de las compafias que forma parte del Grupo
Andina. Su territorio comprende 13 provincias a la largo del pais (esto es 1.900.000 km lo
gue equivale a la superficie de México), en dénde trabajan mas de 3.000 personas.
Todos los dias, camiones que transportan nuestros productos realizan 125.000 km a lo
largo del pais. Actualmente, posee tres plantas productivas: Bahia Blanca, Trelew y
Cérdoba y cuenta con una obra Unica en el Sistema: una Planta de Refinamiento de
Azlcar. Atiende a mas de 125.000 clientes y 15 millones de consumidores, a través de
un amplio portafolio de productos que comprenden no solamente bebidas gaseosas sino
también jugos, isotdnicos y aguas con procesos tecnolégicos de envasado. Produce
anualmente mas de 1.250.000.000, equivalente a la cantidad de habitantes de la India.
Comprometidos con el medio ambiente, la compafiia trata sus residuos a través de una
“Isla Ecoldgica” y una Planta de Tratamiento de Efluentes.

Asi denominamos a las Regiones que componen nuestra compania:

a Centro " Ll'rurul
e Cuyo ® Sur
’ [ ngunu
T

| -
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1.4. COCA-COLA ANDINA EN ARGENTINA

Planta Cérdoba
Servicio Técnico de frio
Oficinas Comerciales

Centro de Servicios al Cliente CD Santo Tomé

CD Rosario
CD Mendoza

CD General Pico

Planta Bahia Blanca

Planta Trelew

CD Comodoro Rivadavia

REGIONES CCAA

CUYO
@ CENTRO

@ LITORAL
@ SUR

PATAGONIA

12
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1.5. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

El siguiente organigrama es una representacion esquematica de la estructura de la

empresa comprendida en el alcance del Sistema Integrado de Sustentabilidad de

EDASA.
N
Gerencia General
S
N N
Legales Representante
g de la Direccion
S’ S’
N Admfnstracion, N N N Supﬂ}?ﬁain, Calidad, Medio
Recursos - - - Logisticay -
Finanzasy Comercial Industrial o Proyectose Ambientey
Humanaos Distribucion I - S idad
N sQpage N N ~— nRQVagion aguriga
N
Calidad, Medio
Ambientey Seguridad
p
N N N N N N
Seguridad Calidad de Calidad Industrial Calidad Operativa Inocuidad Sistema Integrado
Industrial Mercado Sury Patagonia Alimentaria de Sustentabilidad
N — — ~— — S
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1.6. PLANTAS EMBOTELLADORAS ANDINA EN ARGENTINA

PLANTA MONTE CRISTO - CORDOBA — ARGENTINA

28 PREMIO NACIONAL A LA CALIDAD 2009

PLANTA BAHIA BLANCA - BUENOS AIRES - ARGENTINA

14
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2. Coca-Cola Andina Argentina S.A. — Planta Bahia Blanca

‘ (aritedy ANDINA

La empresa donde hoy me desarrollo laboralmente se encuentra ubicada en la ciudad de
Bahia Blanca, provincia de Buenos Aires y pertenece al grupo ANDINA con presencia en
cuatro paises: Argentina, Brasil, Chile y Paraguay.

Coca- Cola Andina Argentina es el nombre de fantasia que nos identifica
institucionalmente como parte de este equipo multinacional. La razén social o

denominacion juridica de nuestra compafia es Embotelladora del Atlantico S.A. “EDASA”

En Argentina, EDASA nace en el aflo 1996 asumiendo el control de la franquicia de
Coca-Cola para los territorios de Mendoza, Cérdoba, Santa Fe, San Juan, San Luis y
Entre Rios. Produce, distribuye y comercializa los productos con las marcas de The
Coca-Cola Company lo cual se realiza en distintos empaques y adaptandolos a las

distintas necesidades de consumo (personal y futuro) de nuestro territorio.

En 2012 se fusiona con Coca Cola Polar S.A. incorporando a su territorio las provincias
de La Pampa, Neuquén, Rio Negro, Chubut, Santa Cruz, Tierra del Fuego y parte de

Buenos Aires, alcanzando 1,9 millones de KmZ.

Los sabores que producimos pueden ser comercializados en distintos tamafios y
capacidades de volumen del empaque, como también en distintos materiales: vidrio, PET

(descartable), RefPET (PET retornable), lata, cartén y bag in box.

EDASA posee tres Plantas Productivas en Argentina localizadas en las ciudades de

Cérdoba, Bahia Blanca y Trelew.

15
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Adicionalmente, Coca-Cola Andina Argentina cuenta con Centros de Distribucion que

complementan los movimientos y volimenes de los anteriores.

2.1. Mapade ubicacion

2.2.
En el siguiente mapa se representa la ubicacion de planta Bahia Blanca:

Planta Coca-Cola

Py
g

’ > .
u RAARRLRRAALANE A LA x .
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2.3. ALCANCE Y ACTIVIDAD DE LA EMPRESA

En planta Bahia Blanca se realizan las siguientes actividades:

e Recepcion de materias primas e insumos.

e Soplado de botellas PET no retornables.

e Extraccion y tratamiento de agua.

e Elaboracion, envasado y almacenamiento de bebidas no alcohdlicas carbonatadas
en envases PET vy vidrio, retornables y no retornables.

e Elaboracion, envasado y almacenamiento de bebidas no alcohdlicas no
carbonatadas, a base de jugos e isotonicos en envases PET y cartén aséptico no
retornables.

¢ Elaboracion, envasado y almacenamiento de Jarabe para Post-Mix en envases Bag

in Box no retornables.

e Extraccién, filtracion, envasado y almacenamiento de agua mineral natural

carbonatada y no carbonatada en envases PET y vidrio no retornables.

e Clarificado y almacenamiento de jarabe simple.

e Comercializacién y Distribucion de bebidas no alcohdlicas carbonatadas y no
carbonatadas; jarabe para post-mix; bebidas a base de jugos, isoténicos y agua

mineral natural.

e Servicio Técnico de Frio

17
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3. OBJETIVOS DEL PROYECTO
3.1. Objetivo General

Generar cultura en seguridad, concientizando al personal sobre la importancia de conocer
los peligros de las actividades que realizan y el control de riesgos que se aplican a los
mismos en beneficio de la salud de los trabajadores.

3.2.  Objetivos Especificos:

o Identificar, evaluar, valorar y mitigar los riesgos en los trabajos productivos
realizados en la linea de embotellado N° 4, Puesto Empacador/ horno. Linea
exclusiva de soplado, etiquetado, llenado y empaque de envases PET (Envases no
retornables) carbonatados y No carbonatados. Involucrando activamente a la

gerencia, jefatura, mandos medios y operarios del sector.

¢ Evidenciar mediante la identificacion de peligros la exposicion a riesgos potenciales
para la salud de los trabajadores, dando a conocer la importancia del cumplimiento

de las medidas de controles existentes en beneficio del cuidado del trabajador.

e Lograr que desde el mismo sector se propongan mejoras, mediante acciones
correctivas y preventivas para minimizar riesgos existentes de tareas rutinarias y no

rutinarias, previniendo nuevos riesgos no controlados.

3.3.  ALCANCE DEL PROYECTO

El Proyecto tiene como alcance la fabrica productiva de Coca-Cola Andina Argentina, planta
Bahia Blanca, division Sur.

Para la realizacion del Proyecto se toma como sector de analisis, la tarea operativa del

Empacador / Hornero del sector de produccion de linea de embotellado N° 4, linea de

envases PET en todos sus formatos y sabores (envases no retornables)

18
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4. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

(e izl ANDINA PROGRAMA DE GESTION

Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud Ocupacional

. Fecha: 1200625
PROGRAMA REDUCCION DE ACCIDENTES - Sector Embotellado Linea 4 Vigencia: W20 Rew: 00

OQBJETIVGYS ASOCIADOS:
valoraciin de z

SEGUINMIEMTO: Guillermo M. Picardi

Septiembre Octubre RESPONSABLE

19
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5. PLANO PRODUCCION EMBOTELLADO L4:

2 - ETIQUETADORA
3- RINSER - LLENADORA - CAPSULADORA ’
s N . T @ & 1 - SOPLADORA
=t e ! (W e ' L= [ R e i
- P .
Jmfj) . s . ol . L . L] . W . L [} W
@wh it! . _:'I-F“;" —l Eﬁ :g
\ maer ipuseniamly. Sy [ R
= g T i === JIF{N I} Iﬁl :':iilll-lcl_H - ] 57 5 2]
\/ e L = S ET AL R
“ 5 - EMPAQUETADORA - HORNO — — U .
" 1 G e T | -
vy i
l . 6 - PALETIZADORA
oty U
4- CODIFICADORA o

SECTOR EMBOTELLADO L4 - PRODUCCION DE CARBONATADOS Y NO CARBONATADOS DE ENVASES NO RETORNABLES
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6. DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE EMBOTELLADO:

1. Elaboracion del plan diario de produccion
2. Recepcion del plan diario de produccion
3. Sopladora KHS Blomax 16 moldes
4. Recepcion de materia prima ----- esta Ok?
NO... Ajustes mecdnicos y control de proceso y Control de Inspeccién de Linea 4

Recepcién de materia prima ----- estiq Ok?
Sl...

5. Etiquetado

6. Enjuague de envases (Rinser)
7. Llenadora Mixer (Mezclador)
8. Cobrix

9. Capsuladora

10. Inspector Electronico

11. Codificador Laser

12. Control de producto -------- esta Ok?
NO... Ajustes de proceso
Control de producto -------- esta Ok?
Sl....

13. Empaquetado
14. Palletizado
15. Envolvedora
16. Rotulado

17. Estibado en depdsito

21
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7.

10.

PROCEDIMIENTO DEL PROCESO - EMBOTELLADO L4 — NO RETORNABLES
Inmediatamente después de haberse definido el sabor, tamafio y cantidad de envases a
producir, el Asistente de Planeamiento de Soplado confecciona el Plan de Produccién
para su posterior embotellado.

Antes de comenzar, se verifica la disponibilidad de Insumos y de Jarabe.

Personal de Produccidn y de Limpieza, acondicionan las instalaciones y equipos.

Se colocan los insumos en los puestos de uso.

Para prevenir la produccion de un lote No Conforme se realiza en primera instancia una
prueba de soplado de aproximadamente 40 botellas, para verificar el correcto

funcionamiento de los equipos. Se completa un registro.

Las botellas son transportadas neumaticamente hasta la operacién de etiquetado y

luego de enjuague.

El producto liberado se codifica, segun procedimiento y luego del enjuague, las botellas

llegan a la Llenadora y se procede a su llenado y capsulado.

Realizados los controles por personal de Laboratorio y verificada la condicién de la

bebida y se libera el producto.

Las botellas liberadas son inspeccionadas por personal de produccion antes de

empaquetarse.

Luego, siguen su curso por la cinta neumatica hasta la formadora de paquetes, que

agrupa las botellas en packs o unidades de venta (en grupos de 4, 6 u 8 botellas)
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11.

12.

13.

14.

15.

envolviéndolos con film plastico. Los packs, pasan a través de un horno que termo

contraible el film y quedan conformados.

Cada cambio de bobina se deja plasmado en un registro.

Los packs conformados se palletizan sobre tarimas, en pilas que dependen del tamafio
del producto embotellado.

Una vez formados los pallets, se lo envuelve con un film plastico extensible. Se
completa otro | registro y cuando se cambia de bobina, se completa una planilla. Se

procede a rotular el lote segun procedimiento.

El Operario del Autoelevador, lleva a depoésito el pallet conformado para su posterior

estiba.
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8. Descripcidn del puesto de trabajo seleccionado para el analisis

EMPACADOR — HORNERO:

La produccion general diaria de la empresa se cubre en 3 turnos de trabajo rotativos, las
jornadas son de 8 horas por turno, cubriendo asi las 24hs.

En el puesto de empacador — Hornero de la linea 4 de embotellado, interviene solo una
persona por turno, con la colaboracion eventual de un autoelevadorista y un rondin.

Las tareas que desarrolla en su puesto de trabajo son las que se describen a continuacion:

1- Operacion general del equipo:

El operador controla que todas las botellas vayan ingresando ordenadamente a la
empacadora, levantando las mismas si estas se cayeran sobre la cinta transportadora,
previo o durante el ingreso a la empacadora.

Maneja tableros y comandos digitales, configurando la maquina segun formato a
producir.

Empacadora de botellas — Tablero digital de comando
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Ingreso de botellas desde transporte de cinta a la empacadora

U /
/

-

- -——— - ————————

2- Reposiciéon de insumos:

El operador es el encargado de alimentar la maquina con los insumos necesarios, en
este caso lo que tiene que reponer son las bobinas de termocontraible que se utilizan
para formar los packs de 4 o 6 botellas, seguin formato a producir.

Para esto, un autoelevadorista del sector le deja las bobinas cercana a la maquina, a
unos 8 metros del punto de consumo. Las mismas vienen sobre un pallet apiladas
verticalmente en dos o tres pisos segun formato a utilizar.

Cada bobina de termocontraibe pasa 45,75Kilogramos y mide unos 65 cm de largo, las
mismas se cambian aproximadamente cada 30 minutos en producciones comunes de 6
botellas el pac. En lo que respecta al empaquetado de formato Four Pac (4 botellas),
cada bobina pesa unos 49,9 kilogramos y miden unos 70cm de largo, con este formato

se cambian las bobinas cada 1 hora aproximadamente.
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A

Para realizar el abastecimiento de este insumo, el operador retira una bobina del pallet
ubicado en cercania de la maquina, esto lo hace inclinado la bobina hasta acostarla, y
mediante un carro de cuatro ruedas, ubica el eje mévil del mismo colocandolo a la altura
necesaria, lo enhebra por el centro, lo eleva y luego lo transporta hasta la maquina

recorriendo unos 8 metros de distancia.

Una vez frente a la empacadora, el operador abre la puerta inferior de la maquina
enfrenta ambos ejes a unos 45 cm del altura y desliza la bobina hacia el fondo de la
maquina, el eje de cuenta con unas rueditas para que deslice con mayor facilidad.
Luego se le da aire en la punta con una pistola para asegurar la bobina.

Una vez colocado se pasa el termocontraible por los rodillos guias, se enfrenta con el
final del la bobina que estaba en uso y bajando una palanca a temperatura se sueldan
ambos termocontraibles (el nuevo con el existente), finalmente se corta el remanente

con un Cuter, se cierra la puerta de la maquina y se arranca nuevamente la misma.

" T . v . Y | nf
| "BUEBASY 3ipwesiva e ARG P L
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Datos y caracteristicas de las bobinas que se utilizan en la empacadora

CANTIDAD NUMERO DE

SECTOR DOMNDE SE

BOBINA ALTO AMNCHO PESO DE BOBINAS PISOS POR UTILIZA

PCR PISO PALLET
35X60 | 35cm | 40ad8cm | 45a55kg Bus 3 Embotellado L1
82X60 | 82cm | 34a36cm | 78aB2kg 6 2 Embotellado L4
86X 60 | 86cm | 37ad0cm | 79a85kg 6 2 Embotellado L4
43X60 | 43cm | 34a36cm | 35a40kg Bus 3 Embotellado L1y L4
48X 60 | 48cm | 37a3%cm | 65a70kg 6 2 Embotellado L4

Reposicion de bobinas de termocontraible

I~ TTT

—

. ..f J

badal LCRT

-
-~
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Utilizacion de carro de 4 ruedas con malacate para manipular la bobina
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Parte inferior de la empacadora — Ejes donde se posicionan las bobinas

3- Retiro de botellas fuera de especificacion:

Se retiran los paquetes con botellas que no cumplan con la especificacion requerida.
Los mismos se van colocando debajo de la linea (trasporte de cinta) en un carro-batea
de 4 ruedas que luego es retirado al final de la produccién.
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4- Conversion por cambio de formato:

Se cambian 6 separadores plasticos, manualmente con una llave de boca N° 13 se
retiran las guias y se vuelven a colocar en los sitios correspondientes.

Luego digitalmente dese el tablero se programa segun el formato a producir y la
maquina se acomoda automaticamente con los parametros previamente cargados

segun los datos del formato a producir que ingrese digitalmente el operador.

Se regulan manualmente las guias de ingreso de botellas a la empacadora, sobre el
transporte de las mismas. Para esta tarea el operador utiliza una plataforma fija para

poder acceder a regular las guias.
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Horno - pos empacadora para formato del pac de botellas mediante el material termocontraible

Botellas empaquetadas y pasadas por el horno — Ya en formato de PAC x 6
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CAPACITACION — MATRIZ DE RIESGOS (todo el personal)

IDENTIFICACION DE PELIGROS, VALORACION DE RIESGOS Y DETERMINACION DE
CONTROLES

Peligro como fuente o situacién con potencial de producir dafio

Riesgo como la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del

trabajo

» La maquina seria un equipo peligroso como fuente con potencial de producir lesion, y

por tanto un peligro o factor de riesgo.

« Sialguien se aproxima a los elementos moviles (zona peligrosa), existe probabilidad de

lesion, y es entonces cuando hablamos de riesgo (atrapamiento, golpe, corte, etc.)
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PROCESO DE IDENTIFICACION DE PELIGROS, VALORACION DE RIESGOS Y
DETERMINACION DE CONTROLES

Ejemplo:

Tarea: Cuidar un Tigre

©

Aspecto: Tener un tigre

Peligro:
Garras, dientes, peso
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Impacto:
Lesion por ataque del tigre

SEVERIDAD

BAJO | MEDIO | ALTO

@ g BAJO 1
-
g MEDID | 2
& | ato | 3

Riesgo:

RMEDIC | ALTO
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JERARQUIA DE CONTROLES

e Eliminacion o Sustitucién ” »

Controles de Ingenieria:

(Eliminar, Sustituir o Contener)

e Controles Administrativos:
(Uso de Procedimientos, Capacitacién, Acceso limitado, Carteleria, Permisos de

Trabajo, Supervision, etc.)

e Equipos de Protecciéon Personal:
(Elementos de Proteccion Personal - EPP)

e Atencion al personal:
(Si ocurre el incidente, botiquin de primeros auxilios, duchas lava ojos, kit para
contencion de derrames, etc.)
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¢QUE INTENTAMOS HACER?
Cumplir con el objetivo de:

e Prevenir accidentes

¢ Minimizar el impacto

¢ Reducir el riesgo

RENG0

¢ QUIEN DEBE CONOCER LA MATRIZ DE RIESGOS?

IBIRIESGO

TODOS!

¢ QUIEN DEBE MANTENER LA MATRIZ DE RIESGOS ACTUALIZADA?

TODOS!

¢ QUIEN TIENE ACCESO A LA MATRIZ DE RIESGOS?

TODOS!
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Proceso de identificacion de peligros, valoraciéon de riesgos y la determinacion de
controles

OBJETIVO

Sistematizar la identificacién de peligros, valoracion de riesgos y la determinacion de medidas
de control / reduccién relacionados con la seguridad y la salud ocupacional.

ALCANCE

Alcanza a todos los lugares de trabajo de Coca Cola Andina.

VOCABULARIO

Tipo de Peligro: tipificacién (Ver anexo) de los elementos que pueden ser agente de dafio a

las personas.

Peligro: Fuente, con el potencial de dafio en términos de lesiones o enfermedades o la
combinacion de ellas.
Identificacion de peligros: Proceso de reconocimiento de una situaciéon de peligro existente y

definicién de sus caracteristicas.

Caracteristicas del peligro: descripcion del mecanismo de dafio, peligro especifico o agente

fisico agresor.

Tipo de Riesgo: Tipificacion (Ver anexo) de los eventos indeseados, con dafios a las

personas, que podrian ocurrir.

Descripcién del Riesgo: descripcion o detalle del evento que podria generar dafio a las

personas.
Valoracién del Riesgo: Combinacion de la probabilidad de ocurrencia de un evento o

exposicion peligrosa y la gravedad de las lesiones o dafios o enfermedad que puede provocar

el evento o la exposicion(es).
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Evaluacién de riesgo: Proceso de evaluacion de riesgo(s) derivados de un peligro(s) teniendo
en cuenta la adecuacion de los controles existentes y la toma de decisién si el riesgo es
aceptable o no.
Incidente: Evento(s) relacionados con el trabajo que dan lugar o tienen el potencial de
conducir a lesion, enfermedad (sin importar severidad) o fatalidad.
Un accidente es un incidente con lesion, enfermedad o fatalidad.
Un incidente donde no existe lesion, enfermedad o fatalidad, puede denominarse, cuasi-
pérdida, alerta, evento peligroso.

Una situacién de emergencia es un tipo particular de incidente.

Lugar de trabajo: Cualquier sitio fisico en la cual se realizan actividades relacionadas con el

trabajo bajo el control de la organizacién.

Probabilidad: Especifica si el peligro puede pasar. Es una variacién entre la posibilidad y el

hecho.

Gravedad: Evalla cuanto dafio podria causarse.

Exposiciéon: Permanencia de personal en el area de alcance de un peligro evaluado.

METODO

El esquema conceptual muestra las consideraciones del proceso de identificacion de peligros,

valoracion de riesgos y la determinacién de controles:
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1-Determinaciénde dreas y A
sectores
2 -Identificacidon de lospeligros,
> descripcidn de riesgosy
Exposicion Identificacion de
Peligros y Riesgo
8- Verificaciéndela ¢
efectividad de lamedida
de reduccion 3- Andlisisde la probakilidad
2 4. Andlisisgravedad
7—Registro de Controles i k3
y estrategia de Reduccion 5 Valoracion delriesgo
Control del
Riesgo
6-Decisiéndela eElflesaoes \Aloracién
estrategiadereduccion ¢ SUSTANCIAL? de Riesgo
(controles, otros)
\ 4 No
—y
9— Mantener monitoreo/Control
Operativo

Paso 1 - Determinacion de areas y sectores
Los referentes de SySO establecen la estrategia de identificacion de peligros considerando los
lugares de trabajo/areas y sectores de la locacion a evaluar, definiendo asi el alcance del

relevamiento o de una etapa del mismo.

Paso 2 - Identificaciéon de los peligros y riesgos
En la matriz (SSO-P01-A03) se completa su encabezado identificando la locacion, el lugar o
sector y el puesto de trabajo o actividad y la fecha de confeccion. Debe identificarse cada tarea

realizada y el peligro asociado a cada una de ellas.
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Por cada sector, puesto de trabajo y/o actividad segun se haya definido, se consolida el registro
de riesgos SSO-P01-A03 “Matriz de Peligros y valoracion de los riesgos”, la cual se compone

de los siguientes bloques:

Etapa de Identificacion de Peligros y Riesgos

Tarea | Tipo

Fecha |Grupo de Lugar/E |realiza| de Peligr Pellgr_o_ Tipo de | Descripcién
t. .| Sector . . especifi | . .
Relevam. | Anélisis quipo da Peligr o] co Riesgo | del Riesgo

()

Tipo de Peligro: Las definiciones de cada uno de los tipos de peligros a evaluar en el puesto

de trabajo se encuentran detallados en el anexo “Definiciones de peligros”.

Peligro: en este campo se registra o describe el peligro especifico, se trata de una

identificacion concreta de la fuente potencial de dafio.

Caracteristica Agente o Peligro_especifico. En este campo se consigna el agente o

fendmeno fisico que puede generar dafo, por ejemplo, ruido, electricidad, etc.

Tipo de Riesgo: Las listas de tipo de riesgo a evaluar se encuentran detalladas en el anexo

“Definiciones de peligros”.

Riesgo: En este campo se consigna especificamente la descripcion del evento o situacion cuya

probabilidad y gravedad se esta evaluando.
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El personal expuesto del &rea junto a los referentes de SySO identifica los peligros de su sector
asociado al puesto de trabajo, las actividades, productos y/o servicios.

El andlisis considerard tareas de rutina y de no rutina. Pudiendo observarse las condiciones
normales de operacion; y las actividades de limpieza, mantenimiento, lubricacion, de

emergencia y otras (visitas, inspeccion, auditorias y/o actividades equivalentes).

Etapa Identificacion de la Exposicién

La exposicién del personal es un dato que se utiliza en andlisis globales, para gestionar
acciones de tipo estratégicas y para la construccién de indices que se puedan comparar entre

sectores. No obstante, la Exposicidn no participa en la valoracion especifica de un cada riesgo.

La exposicion de las personas a una situacion de riesgo se consigna mediante dos valores:

a) La cantidad de personas expuestas al riesgo, tipificada segun la siguiente tabla:

Exposicién - Cantidad de Personas
1 a 10 personas

10 a 30 personas

30 a 50 personas

50 a 100 personas
100 a 200 personas
200 a 500 personas
Mas de 500 personas

b) La duracién de la exposicién (en promedio), segun la siguiente tabla

Exposicién — Tiempo
1 vez al afio

1 vez al mes

1 vez ala semana

1 vez al dia

mas de 1 hora'y menos de 2 horas al dia
Mas de 2 horas y menos de 8 horas al dia
Mas de 8 horas al dia
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Etapa de Valoracién de Riesgos:

La estimacion del riesgo se realiza mediante la valoracion en dos niveles, Probabilidad y

Gravedad.

El modo de proceder se indica en los pasos 3, 4 y 5, que se mencionan a

continuacion, y cuyos resultados se consignan en el bloque “Etapa de Valoracién de Riesgos”

de la matriz.

El encabezado de dicho blogue es el que se muestra a continuacion.

Etapa de Valoracion de Riesgos

Riesgo
Subindices de
. NP [NG [ NR
Probabilidad
| @ g
é ‘g .“5 5 § ge)
S|E|8|§|2|g| 5 |Gradode | Justiicaciondela
als|olE < .
8 gls|g|8 g | > | Riesgo gravedad
E|le|S|E|2]°
Eli S|z

Observaciones

Paso 3 — Anédlisis de la Probabilidad

Nivel de Probabilidad (NP): se relaciona con la eficacia u orientaciéon de las medidas de

control y su relacién causal directa con el posible incidente. Se verd afectado, en caso de

corresponder, por las siguientes variables:

1.

2
3.
4

Infraestructura disponible y su mantenimiento
Procedimientos 6 practicas
Capacitacion de las personas

Contribucion del comportamiento y error humano
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Las evaluaciones se realizan teniendo en cuenta los controles efectivamente implementados.

La probabilidad se calculara a partir de los siguientes cuatro subindices:

1. Subindice de Infraestructura: Se relaciona con los controles de ingenieria y otros
controles implementados, y su mantenimiento. Se considera la existencia 6 no de
controles de ingenieria efectivos y su inclusibn dentro del Plan de
Monitoreo/Mantenimiento, para garantizar su eficacia en el tiempo. En menor
medida de efectividad, se tendran en cuenta carteleria, advertencias y sefializacion

en general.

Las medidas de Ingenieria existentes son suficientes para evitar accidentes o afectacion a
la salud,

de cualquier persona en el sector independientemente de su habilidades o comportamiento.
Ejemplo Guarda de maquina

Las medidas de Ingenieria son suficientes para evitar accidentes o afectacion a la salud,

de las personas que desarrollen el comportamiento naturalmente esperado en los individuos
habilitados para la tarea

ejemplo: vehiculo bien mantenido, ruta en buenas condiciones. Pasarella en altura, con
barandas, rodapié, etc.

Las medidas de ingenieria son incompletas. Por ejemplo pasarela sin barandas,

No existe infraestructura adecuada. Ej. Conductores desnudos electrizados al alcance de la
mano.

2. Subindice de Procedimientos: Se considera la existencia de instructivos para
condiciones de operacion manual, tareas de produccion y condiciones de
emergencia. Se consideraran satisfactorios si su existencia ha logrado disminuir el

riesgo.
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1 |No requiere — Existe Satisfactoriamente

2 | Existe Parcialmente

3 | No Existen

4 | Existen procedimientos que inducen a error

3. Subindice de Capacitacion: En la determinacion de este indice debe tenerse en
cuenta la efectividad del entrenamiento del personal expuesto al peligro. Se
considerara que el personal se encuentra entrenado cuando logra identificar los
peligros y se ha demostrado la eficacia de la capacitacion a través de auditorias 6

inspecciones.

Personal entrenado/Capacitacion es efectiva

Personal entrenado sin evaluacion de la efectividad

1
2
3| Personal parcialmente entrenado/Capacitacion no es totalmente efectiva
4

Personal no entrenado/Capacitacion no es efectiva

5. Subindice de Comportamental: Se considera que el comportamiento incide en la
tarea, cuando la pericia, concentracion, actitud o habilidad del trabajador influyen en

la posibilidad generar una lesién o dafio a la salud propia o de un tercero.
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El comportamiento no incide en la Tarea/la tarea es independiente del comportamiento de la

persona

2 | El comportamiento incide poco en la Tarea

3 | El comportamiento incide en la Tarea

4 | El comportamiento incide Considerablemente en la Tarea

Valoracién de la probabilidad.

El Nivel de Probabilidad (NP) se evaluara segun las siguientes reglas:

1. Si el indice de infraestructura es 1(uno) o 2 (dos), ese sera el valor final de la
probabilidad.
2. Si el indice de infraestructura es 3 (tres) o 4 (cuatro), se aplicara la siguiente

formula;

NP = 0.3 x Infraestructura + 0,7 x PROMEDIO (Procedimientos; Capacitacion;
Comportamental)

3. Si se trata de evaluar una situacion excepcional que no puede ser abarcada
satisfactoriamente por estos criterios, se realizar4 y registrara un analisis

especifico, fundamentando el caso, que debera ser aprobado por el responsable
de SySO.

La interpretacion final del nivel de probabilidad, consolidado, se muestra en el siguiente cuadro:

45




WIFASTA

FACULTAD DE INGENIERIA
Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

Nivel de Probabilidad (NP)

0-1 Muy baja o Nula: Las medidas son siempre efectivas para evitar el accidente
Poco Probable: Existen medidas de contencién, en principio suficientes,

12 aunque falta formalizar seguimiento control de las mismas.

”.3 Probable o Bastante Probable: Las medidas son parciales y/o deficientes. El
comportamiento incide en la seguridad.

34 Altamente Probable: No existen medidas de contencién del peligro, o no

resultan efectivas.

Todas estas evaluaciones deben hacerse teniendo en cuenta las medidas de control y planes

de reduccion de riesgo, que se deben consignar en el bloque especifico. Ver PASO 7

Paso 4 — Anélisis de la Gravedad

Nivel de Gravedad (NG): Este considera la magnitud de las lesiones esperadas en caso de

materializacién de las mismas. La tabla que se describe a continuacion representa dichos

niveles:
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Nivel de Gravedad (NG)

Descripcién | Nivel | Significado Ejemplos
Evento con
Muy Grave 4 |consecuencias muy Lesiones muy criticas o fatales
graves

Lesiones graves que
pueden generar
incapacidad permanente.

Grave 3

Fibrilacion ventricular/arritmia por contacto
eléctrico o corriente masiva

Cuadriplejia y Hemiplejias

Cancer incurables.

Amputacién de mas de 1 miembro o de una o
varias falanges mano o pies,

Traumatismo de craneo por aplastamiento

Trauma oculares con enucleacion , uni o
bilateral

Heridas  cortantes que  deriven en
Amputaciones, infecciones 'y  posterior

intervencion quirdrgica

Quemaduras de mas de 30% del cuerpo
Intoxicaciones ¢/ agentes, quimicos biologicos
fisicos que deriven internacion en U.T.I
Intoxicaciones con quimicos que requieran
internacion en sala comun
Enfermedades  profesionales
Neumoconiosis

Acucias o Sordera total bilateral.
Fracturas expuestas,
Discopatias (hernias de discos que requieren
cirugias con secuelas post quirdrgicas.)

Ej. : Pardlisis de miembros, incontinencias etc.

como las

Lesiones moderadas que
pueden generar
incapacidad transitoria

Moderado 2

Espasmos/contracciones de musculos
internos respiratorios por contacto eléctrico
Fracturas no expuestas. Quemaduras con
menos del 20% del cuerpo

Golpes de calor.

Deshidratacion que requieran internacion.
Heridas contuso cortantes mayor de 3 a 5 cm
de longitud

Esguinces de |, Il'y lll grado

Quemaduras de Il grado.

Lesiones menores que no

Leve 1 generan dias baja

Contracciones musculares locales/hormigueo
por contacto eléctrico

Quemaduras de | grado

Escoriaciones. Lumbociatalgia bilateral
Discopatia

Heridas cortantes que no requieran sutura

sin
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En aquellos peligros especificos que puedan valorarse a través de mediciones in-situ
(exposicién a contaminantes quimicos, ruido, vibraciones, ergonomia) se debera utilizar el
resultado de los mismos para fundamentar el valor de la gravedad. El detalle de estos informes

podran especificarse en la columna “Observaciones”.

Paso 5 - Valoracién del Riesgo
La determinacién del riesgo estara dada por el producto entre el nivel de probabilidad y el nivel

de gravedad.

Nivel de Riesgo (NR)

Probabilidad (NP) x Gravedad (NG)

En la siguiente matriz se representan esquematicamente los diferentes valores que puede

tomar el riesgo segun dicho producto:

Nivel de Probabilidad (NP)

MATRIZ DEL

RIESGO 4 3 2 1
o 8 4
@
o
()
3 6 3
5 O
02
° 2 8 6 4 2
©
=
z 1 4 3 2 1

De acuerdo a la agrupacion de los diferentes valores obtenidos, se establece el nivel del riesgo

tal y como se presenta en la siguiente tabla:
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Nivel del Riesgo (NR)

Situacion critica. La actividad no debe continuar hasta que se
12 > 16 establezca una medida de control para mitigar el riesgo.
Correccién inmediata.

Situacion con medidas deficientes o medidas de control
insuficientes. Se deberian adecuar las medidas existentes o
adoptar medidas de control efectivas, adicionales para
6 >12 efectuar

la actividad. Requiere supervision directa que garantice el
cumplimiento de las medidas

excepcionales de control del riesgo

356 Sltu_aC|on bajo 'c_ont_rql. Inqorporar ‘mejoras cuar_u_:io sea Moderado
posible. Se podra justificar la intervencion y su rentabilidad.

Situacién controlada. Se interviene por medio de un analisis
preciso que lo justifique. Sin embargo la actividad debe
mantenerse monitoreada y aplicarse los procedimientos o
instructivos existentes.

Paso 6 - Decision de la estrategia de reduccién
Una vez evaluado el riesgo de las tareas se determina un nivel de intervencion y se establecen

las medidas preventivas y/o correctivas necesarias para mitigar los riesgos altos.

Nivel de Intervencion (NI)
I
Il 6 >12
1 3>6
v 1>3

Técnicas de eliminacion o mitigaciéon de los riesgos y Planes de Accion
Durante la definicion de la estrategia de control sobre el riesgo, sera tenida en cuenta la
jerarquia:

1) Eliminacién;

2) Sustitucion;

3) Controles de Ingenieria;

4) Sefalizacion, alertas, controles administrativos;

5) Elementos de proteccion personal.
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En la columna “Medidas de Reduccion del Riesgo” se debera volcar la informacion relacionado
al Plan de Gestién, Hallazgos, Planes de Inversiones y/o cualquier otra metodologia que deje
formalmente registrada la/las accién/es que se llevaran a cabo para reducir el grado de riesgo.

Una vez implementadas se debera realizar nuevamente la valoracion del riesgo.

En esta columna también de dejaran registradas las “Medidas Transitorias” de contencion del
peligro, necesarias para realizar cada actividad cuyo riesgo haya sido evaluado como
sustancial. Estas medidas son de caracter provisorio, requiere la autorizacién de nivel superior
al operativo, cada vez que ocurra la actividad. Su caracter transitorio, si bien permite contener
el peligro y llevar el riesgo a niveles aceptables para realizar la tarea, configura una situacion

excepcional, por lo que no se tienen en cuenta para la valoracion del riesgo.

Paso 7 — Registro de Medidas de Control
Las medidas de Control que respaldan las evaluaciones de Probabilidad y de Gravedad, se
deben registrar en el bloque “Etapa de Control / Reducciéon de Riesgo”, que se muestra a

continuacion:

Etapa de Control / Reduccién del Riesgo

Medidas de Control

Salud
(ESOP,vacunacion,aptitudes)

Inversiones, etc.)

Infraestructura / Mantenimiento
Procedimientos
Capacitaciones

Mediciones
EPP

SSO-P03-113 Manejo y Proteccién Ocular.
Almacenaje Liquidos |Uso de EPP Calzado de seguridad
Inflamables.doc con suela anticorte.
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Infraestructura / Mantenimiento: Se deben detallar los controles de ingenieria o actividades
de mantenimiento que minimicen el valor de riesgo. En caso de planes asociados, especificar
namero o codigo del mismao.

Procedimientos: Se deben detallar los procedimientos asociados a la tarea, y su codificacion.
Capacitaciones: Se deben detallar capacitaciones y entrenamientos requeridos para realizar
las actividades.

Salud (ESOP, vacunacion, aptitudes): Se deben detallar monitoreos médicos o
requerimientos de vacunacion para el personal. Aptitudes para trabajos especiales de alto
riesgo y manejo de Autoelevador.

Mediciones: Se deben detallar mediciones 6 monitoreos del ambiente laboral, relacionados a
las tareas.

EPP: Se deben detallar los elementos de proteccién personal requeridos para realizar la tarea.

Paso 8 - Verificacion de la efectividad de la medida de reduccion
La efectividad de las medidas de reduccion se realiza a través de las Auditorias Internas y/o

Externas.

Paso 9 - Mantener monitoreo/Control Operativo
Si bien el riesgo se presupone controlado, deberd monitorearse a través de los controles

operativos definidos.

NOTAS:

1. En el caso de existir contaminantes ambientales, se debe indicar como tarea “transito o
permanencia en el sector”. No es necesario detallar para el riesgo de afectacién de
dichos contaminantes, cada una de las tareas que se realizan en el sector.

2. Un peligro especifico puede pertenecer a mas de un tipo de peligro. Se lo consignara
en el tipo que resulte mas representativo. Por ejemplo, un camién puede pertenecer al
tipo “vehiculos industriales” y al tipo “equipo que emite contaminacion ambiental”. Se lo
consignara en el primero de ambos. Sin perjuicio de esto, se deberan consignar todos

los riesgos que genere el peligro analizado.
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ANEXOS

“Definiciones de peligros”

“Matriz ldentificacion de Peligros y Valoracién de Riesgos (IPVR)’

“Definiciones de Riesgos”

ANEXO — PLANILLA “DEFINICIONES DE PELIGROS”

1. Definicidn de peligros

A continuacion se establecen las definiciones respecto del vocabulario utilizado:

1.1. Peligros Mecanicos

o resbalosas

Producto derramado
Agua

tropiezos o caidas

. Caracteristicas o Tipo de Riesgo REFERENCIA
Tipe 2 PEL ERe agente pasociado ° LEGAL
Lubricante
Aceites
Superficies sucias |Suciedad Resbalones

Escalera Fuera de
norma

Dimensiones
inapropiadas
Falta de partes
Falta de espacio

Resbalones
tropiezos o caidas

Dec. N° 351/79
Ley 19.587/72

Objetos estibados
en altura

Producto en altura
Materia prima en
altura

Repuestos en altura
Materiales en altura

Caidas de objetos
de altura

Dec. N° 911/96
Dec. N° 351/79
Ley 19.587/72

Desniveles sin
proteccion

Escalones
Rampas
Pasarelas
Plataformas

Caida de personas
desde alturas

Dec. N° 911/96
Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

Maquinas con
posibilidad de
atrapamiento

Atrapamientos

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

Maquinas/objetos
en movimiento

Choques, golpes,
cortes

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587
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Tipo de PELIGRO

Caracteristicas o
agente

Tipo de Riesgo
asociado

REFERENCIA
LEGAL

Vehiculos
industriales u otros

Masa en Movimiento
Ruidos
Gases

Atropellamientos,
atrapamientos,
choques y/o
accidentes por

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

vehiculos
Objetos que Objetos especificos
fb,s”.“ye” el Choque: Dec. N° 351/79
ransito o : o
. Golpe:. Ley N° 19.587
desplazamiento
razonable
Objeto Punzo- Filos Cortes con Dec. N° 351/79
Puntas ,
cortantes objetos Ley N° 19.587
Chispas
Materiales agresivos -
Maquinas que Particulas Proyeccion
proyectan o proyectadas objetos/ Dec. N° 351/79
salpican Fragmentos particulas/salpicad | Ley N° 19.587
uras
proyectados
Puntas Pisadas sobre
Objeto Punzo- Filos objetos punzantes |Dec. N° 351/79

cortantes

y/u otros

Ley N° 19.587

Estibas en altura (+
1.5m)

Elementos estibados
o almacenados en
altura

Derrumbes o
desmoronamiento
s

Dec. N° 351/79
Dec. N° 911/96
Ley N° 19.587

Maquinas/objetos
en movimiento

Masa en movimientos

Choque
Golpe

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

1.2. Peligros fisicos

Caracteristicas o0 | Tipo de Riesgo REFERENCIA
FERIERe agente asociado LEGAL
expuesto al ruido
cuando exceda los |Dec. N° 351/79
Fuente de Ruido RUIDO limites de segun la |Res. N° 295/03

legislacion y
normativas vigentes

Ley N° 19.587
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Tipo de PELIGRO

Caracteristicas o
agente

Tipo de Riesgo
asociado

REFERENCIA
LEGAL

Fuente de
lluminacién
deficiente

Falta de lluminacion
Deslumbramiento
Efecto
estroboscépico
Exceso de contraste
Falta de contraste

Nivel de iluminacion
deficiente

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

Dec. 658/96

Fuente de Frio o
Calor en exceso.
Ambiente con carga
térmica en exceso

Carga térmica (Frio o
Calor)

Dec. N° 351/79
Res. N° 295/03
Ley N° 19.587

Exposicién a
radiaciones
excesivas Dec. N° 351/79
Radiaciones lonizantes o No Res. N° 295/03
lonizantes, segun Ley N° 19.587
normativa vigente.
I\/Ik?;aﬂon trasmitida a Exposicién al Dec. N° 351/79
Vibraciones \7-b ano t itid movimiento Res. N° 295/03
loracion ranstiida oscilatorio, Ley N° 19.587

al cuerpo completo

1.3. Peligros quimicos

Caracteristicas o Tipo de Riesgo REFERENCIA
FEHIERE Agente asociado LEGAL
Ingestién ,

_ Inhalacién, Por Dec. N° 351/79
Sustancias Contacto de Res. N° 295/03
peligrosas sustancias Ley N° 19.587

peligrosas

1.4. Peligros biolégicos

Caracteristica o Tipo de Riesgo REFERENCIA
HIRICING agente asociado LEGAL
Agentes Biologicos |Virus Virus, bacterias y |Dec. 658/96
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: Caracteristicas o Tipo de Riesgo REFERENCIA
ipe sz PELERe agente asociado LEGAL
Bacterias hongos
Hongos
Paréasitos
Vectores de agentes |parasito
bioldgicos
Infeccién cruzada
por Vectores:
1.5. Peligros eléctricos
Caracteristica o Tipo de Riesgo REFERENCIA
FESIEING Agente asociado LEGAL

Equipamiento
eléctrico

Voltaje superior a 24
Vv

Alta potencia de CC

Carga acumulada

Contacto eléctrico
directo

Contacto eléctrico
indirecto:

Electricidad
estatica

Deflagracion /
Quemaduras
Explosién,
Incendio.

Dec. N° 351/79
Dec. 911/96
Ley N° 19.587

1.6. Peligros ergondmicos

PELIGRO

Caracteristicas o
Agente

Tipo de Riesgo
asociado

REFERENCIA
LEGAL

Postura estatica
Posturainadecuada
Movimientos
repetitivos
Sobreesfuerzo
Levantamiento
manual de objetos
pesados:

Afectacién x
ergonomia

Ley N° 19.587

Res. N° 295/03
Dec. 658/96

1.7. Peligros Psicosociales
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: Caracteristicas o Tipo de Riesgo REFERENCIA
ipe sz PELERe agente asociado LEGAL
Caracteristicas o Tipo de Riesgo REFERENCIA
ASHIEIRE Agente asociado LEGAL
Monotonia.
Jornada extendida || ey N° 19.587
Estrés individual
Estrés . Res. N° 295/03
Estrés
Organizacional Dec. 658/96
Carga Mental
1.8. Peligros de incendio, explosién, escapes y derrames
Caracteristica o Tipo de Riesgo REFERENCIA
AEHIEIRE Agente asociado LEGAL
Presencia de Material Combustible
Materiales Material Inflamable Incendio o
combustibles / Material Explosivo Explosion Ley N* 19.587

inflamables /

Material Toxico

Incendio eléctrico

Dec. N° 351/79

toéxicos
Derrame de
Liquidos:
Derrames .
/Fugas (liquidos Derrame de Ley N° 19.587
’ Sélidos: Dec. N° 351/79

sdlidos, gases)

Escape de gases

1.9. Otros peligros varios

Caracteristica o Tipo de Riesgo REFERENCIA
HEHIEINS, agente asociado LEGAL
Objetos Eﬁl}or (Quemaduras por |Ley N° 19.587

frios/calientes

contacto)

Dec. N° 351/79

Presencia de
Insectos u ofidios

Veneno de origen
animal

Picaduras y/o
mordeduras

Ley N° 19.587
Dec. N° 351/79
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: Caracteristicas o Tipo de Riesgo REFERENCIA

ipe sz PELERe agente asociado LEGAL
Zonasconata  |Atmas. o |Atague, Robo,
probabilidad de Robos Azrz:ggon;Vlolenua i
delincuentes) Secuestros P

Atmosfera Peligrosa o
/Espacios Contaminantes del Asfixia/Ahogo / Dec. No 351/79
) : . : Dec. N° 911/96

confinados aire Confinamiento

Dificultad de escape Ley N° 19.587

Inundaciones

, Derrumbes
Fendmenos
naturales Voladuras
Descargas
atmosféricas
Otro -

ANEXO — PLANILLA “DEFINICIONES DE RIESGOS”

1. Definicién de Tipos de Riesgo

A continuacion se establecen las definiciones respecto del vocabulario utilizado para tipificar los riesgos.

1.1. Riesgos relacionados con Peligros Mecanicos

REFERENCIA

TIPO DE RIESGO DESCRIPCION LEGAL

Resbaldon: Movimiento rapido y brusco al deslizarse
por una superficie que puede resultar en una pérdida
del equilibrio. -
Caida a nivel: Caida que se produce en el mismo
plano de sustentacion.

Resbal6n: Ver anterior.

Resbalones o Caida a desnivel: Caida que se produce en un Dec. N° 351/79
caidas a desnivel plano de sustentacion diferente y que no es Ley 19.587/72
considerada caida de altura.

Caida de objetos a un plano inferior al de
sustentacion. Dichos objetos pueden caerse por o
sin la intervencion de un individuo (manipulacion),
maquina, objeto u otro tipo de interaccion o Dec. N° 911/96
fendmeno natural. Cuando se produce por la Dec. N° 351/79
intervencion de una persona esta relacionado con el |Ley 19.587/72
mal uso, defecto o inexistencia de elementos
auxiliares para la manipulacion o procedimiento
incorrecto del mismo (ejemplo herramientas).

Resbalones o
caidas a nivel

Caidas de objetos
de altura
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TIPO DE RIESGO

DESCRIPCION

REFERENCIA
LEGAL

Cuando no interviene una persona se refiere al
colapso o rotura de elementos de sujecion por
diversos factores, por ejemplo falta de
mantenimiento, fendbmenos naturales u otros de
cualquier tipo.

Caida de personas
desde alturas

Caida mayor a 2 metros sobre los niveles del piso
adyacente, o0 a una altura menor si la evaluacion del
riesgo del sitio indica la posibilidad de lesién debido
a caidas.

Dec. N° 911/96
Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

Atrapamientos

Situacion que se produce cuando una persona o
parte de su cuerpo es enganchada o aprisionada por
mecanismo de las maquinas o entre objetos, piezas
0 materiales, entre otros.

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

Golpes, cortes,
choques,
aplastamientos

Choques, golpes, cortes o cualquier otro tipo de
peligro que pueda producirse por el encuentro
violento de una persona o parte del cuerpo con
partes moviles de maquinas u objetos en
movimiento.

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

Atropellamientos,
choques,
atrapamientos

Son los riesgos asociados a los vehiculos en
movimiento, y las rutas de transito. Incluye los
atropellamientos, atrapamientos, choques y/o
accidentes por vehiculos vinculados al transito
(autos, camiones, ciclomotores, bicicletas, entre
otros) o para el movimiento mecanico de materiales
(autoelevadores, zorritas, entre otros).

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

Golpes/choques
con objetos

Choque: Encuentro violento de una persona o de
una parte de su cuerpo con uno o varios objetos
colocados de forma fija 0 en situacion de reposo.
Golpe: Situacién que puede producirse ante el
contacto brusco de alguna parte del cuerpo con uno
0 barios objetos.

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

Cortes con objetos

Situacion que puede producirse ante el contacto de
alguna parte del cuerpo con objetos cortantes,
punzantes o abrasivos.

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

Proyeccién
objetos/
particulas/salpicad
uras

Lesiones producidas la proyeccion de piezas,
fragmentos o particulas de material, incluyendo
salpicaduras.

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

Pisadas sobre
objetos punzantes
y/u otros

Es la situacién que se produce por tropezar o pisar
sobre objetos irregularidades del suelo, objetos con
aristas filosas o punzantes (vidrios, etc.), entre otros,
pero que no originan caidas.

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587
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TIPO DE RIESGO

DESCRIPCION

REFERENCIA
LEGAL

Derrumbes o
desmoronamientos

Caida de elementos por pérdida de estabilidad de la
estructura a la que pertenece, por ejemplo
desmoronamientos de tierra en una excavacion.

Dec. N° 351/79
Dec. N° 911/96
Ley N° 19.587

Choques, Golpes

Choque: Encuentro violento de una persona o de
una parte de su cuerpo con uno o varios objetos en
movimiento.

Golpe: Situacion que puede producirse ante el
contacto brusco de alguna parte del cuerpo con uno
0 barios objetos.

Dec. N° 351/79
Ley N° 19.587

1.2. Riesgos relacionados con Peligros fisicos

TIPO DE RIESGO

DESCRIPCION

REFERENCIA
LEGAL

Afectacién de la

Se dira que un trabajador esta expuesto al ruido
cuando exceda los limites de exposiciones (segln
carga horaria) establecidos por la legislacion y

Dec. N° 351/79
Res. N° 295/03

Audicion normativas vigentes en materia de Higiene y Ley N° 19.587
Seguridad en el Trabajo.
Nivel de iluminacién deficiente o cuando no sea
apropiado para las operaciones y/o tareas previstas. |pec. N° 351/79
lluminacién El nivel adecuado se determina en relacion de los Ley N° 19.587
deficiente limites establecidos por la legislacién y normativas
. . . : Dec. 658/96
vigentes en materia de Higiene y Seguridad en el
Trabajo.
Hipotermia, Trabajos en condiciones ambientales de elevada o
congelamiento de | muy baja temperatura. Los requerimientos minimos | Dec. N° 351/79
miembros son aquellos que se establezcan en la legislacion y/o | Res. N° 295/03

Deshidratacion
Golpe de calor

normativas vigentes en materia de Higiene y
Seguridad en el Trabajo.

Ley N° 19.587

Exposicion a dosis
nocivas de
radiaciones

Exp. arad. lonizantes: Posibilidad de lesién o
afeccion por la accién de los rayos de luz, calor u
otra fuente de energia, en este caso por exposicion a
radiaciones ionizantes tales como RX.

No lonizantes: Anéloga a la anterior pero en este
caso producido por la exposicion a radiaciones no
ionizantes tales como Rayos ultra violeta (UVA, UVB
y UVC).

Dec. N° 351/79
Res. N° 295/03
Ley N° 19.587
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REFERENCIA

TIPO DE RIESGO DESCRIPCION LEGAL

Exposicion al movimiento oscilatorio de un objeto o
maquina respecto a una posicion de equilibrio o
referencia que puede originarse en un proceso
transformacion (interacciones producidas entre las
piezas de las maquinaria y los elementos que seran
transformados), por el funcionamiento de una
maquina (en funcionamiento normal) o por fallas de
maquinas (fallas de fabricacién, de utilizacion, de
funcionamiento o mantenimiento). Se deberan
considerar los requerimientos minimos establecidos
en la legislacion y/o normativas vigentes en materia
de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Dec. N° 351/79
Res. N° 295/03
Ley N° 19.587

Afectacion por
exposicion a
vibraciones

1.3. Riesgos relacionados con Peligros guimicos

REFERENCIA

TIPO DE RIESGO DESCRIPCION LEGAL

Sustancias peligrosas: Cualquier elemento,
compuesto, mezcla, solucién o sustancia clasificada
0 caracterizada como sustancia peligrosa de
conformidad con las leyes ambientales
gubernamentales correspondientes debido al dafio
considerable que representen para la salud y el
bienestar publico y para el medio ambiente en caso

de su liberacion.
Contacto,

inhalacién o
ingestiéon de
Sustancias
peligrosas.

Por Ingestién: Posibilidad de ingestion de Dec. N° 351/79
sustancias o elementos perjudiciales o venenosos Res. N° 295/03
para la salud (incluye téxicos, nocivos y/o Ley N° 19.587

COorrosivos).

Por Inhalacion: Analogo al anterior pero al inhalar la
sustancia.

Por Contacto: Accién y efecto de tocar sustancias
gue pueden quemar la piel o desgastarla lentamente.
Se incluyen aquellas que puedan generar un dafio
ocular.
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1.4. Riesgos relacionados con Peligros biolégicos

TIPO DE RIESGO

DESCRIPCION

REFERENCI
A LEGAL

Contagio de....

Virus, bacterias y hongos: Microorganismos que
pueden producir una enfermedad.

Parasito: es aquel ser vivo que pasa una parte o la
totalidad de su vida en el interior o exterior de otro
ser vivo de diferente especie, llamado huésped a
expensas del cual se nutre, produciéndole o no
lesiones. Los parasitos pueden ser seres vivos de
muchos tipos diferentes, como virus, bacterias,
hongos, protozoos, helmintos, artrépodos, algas, y
plantas superiores.

Infeccidon cruzada por Vectores: Portador o
huésped intermedio de un parasito o virus que
transmite el germen de una enfermedad a otro
huésped (en este caso un trabajador).

Dec. 658/96

1.5. Riesgos relacionados con Peligros eléctricos

TIPO DE RIESGO

DESCRIPCION

REFERENCI
A LEGAL

Contacto eléctrico

Contacto eléctrico directo: Es todo contacto de las
personas directamente con partes activas en tensiéon
0 con masas puestas accidentalmente en tension.
Contacto eléctrico indirecto: Contacto de una
persona con algun elemento con tensién eléctrica en
forma indirecta a través de un arco eléctrico
generado entre una persona y una parte de la
instalacion con tension.

Electricidad estatica: Contacto de una persona con
algun elemento energizado por electricidad estatica.

Dec. N°
351/79

Dec. 911/96
Ley N° 19.587
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1.6.

Riesgos relacionados con Peligros ergonémicos

TIPO DE RIESGO

DESCRIPCION

REFERENCI
A LEGAL

Falta de Ergonomia

Postura estatica: Es una posicion inmovil del
cuerpo, requerida por las condiciones del puesto de
trabajo o la operacion a realizar que llevan a la fatiga
corporal.

Postura inadecuada: Es una posicion incorrecta del
cuerpo, requerida por las condiciones de operacion
gue llevan a la fatiga corporal o a una enfermedad
profesional a corto, mediano o largo plazo.
Movimientos repetitivos: Conjunto de esfuerzos o
movimientos o una combinacién de ellos que una
persona se repite en el tiempo y que pueden
generar trastornos muscoesqueléticos.
Sobreesfuerzo al empujar o tirar: Desequilibrio que
se produce entre la capacidad fisica de un operario y
las exigencias de la tarea, que en este caso se
deriva del empujar o tirar cargas en forma manual.
Levantamiento manual de objetos pesados:
Tareas que puedan generar lesiones al levantar o
bajar cargas en forma manual. Generalmente
problemas en la regién lumbosacra.

Ley N° 19.587

Res. N°
295/03

Dec. 658/96

1.7. Riesgos relacionados con Peligros Psicosociales

TIPO DE RIESGO

DESCRIPCION

REFERENCI
A LEGAL

Estrés

Monotonia: Falta de variedad en las tareas y que
generan en un individuo distracciones que puedan
afectar directa o indirectamente a otras personas o al
propio trabajador.

Jornada extendida: Tareas realizadas fuera del
horario normal de trabajo.

Estrés individual: Situacion de tensién que puede
traducirse en angustia y/o ansiedad como
consecuencia del desempefio de un rol o tarea.
Estrés Organizacional: Trabajo realizado bajo
condiciones de estrés que conducen a un deterioro
del funcionamiento en el ambito laboral y que
depende de los individuos, de sus roles y de la
organizacion/arealsector en la que se encuentran
dichos individuos.

Carga Mental: La cantidad de esfuerzo mental

Ley N° 19.587

Res. N°
295/03

Dec. 658/96
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deliberado que se debe realizar para conseguir un
resultado concreto; este proceso exige un estado de
atencion (capacidad de “estar alerta”) y de
concentracion (capacidad de permanecer pendiente
de una actividad o un conjunto de ellas durante un
periodo de tiempo).

1.7.

Riesgos relacionados con incendio, explosidn, escapes y derrames

TIPO DE RIESGO

DESCRIPCION

REFERENCI
A LEGAL

Incendio /
explosién

Incendio: Inicio y propagacion de fuego
incontrolado.

Explosidn: Liberacion brusca de una gran cantidad
de energia que produce un incremento violento y
rapido de la presién, con desprendimiento de calor,
luz y gases, pudiendo tener su origen en distintas
formas de transformacion. Ej. aparatos sometidos a
presion.

Nota: Se entiende por aparato a cualquier elemento,
equipo, recipiente o tuberia. El peligro que éste tipo
de recipientes genera es el de explosién y/o
incendio, y cuando en su interior contiene liquidos,
so6lidos o gases peligrosos y ocurre un escape o
derrame de su contenido existe un peligro adicional
de toxicidad en las personas y en el medio ambiente.
Incendio eléctrico: Combustién de un material
inflamable cuya fuente de ignicién se debe a la
presencia de electricidad directa, indirecta o estética.

Ley N° 19.587

Dec. N°
351/79

Contacto,
inhalacion,
ingestion por
derrame o fuga

Derrame: Acumulacion anormal de
sustancias/materiales peligroso en un lugar
determinado.

Derrame de Liquidos: Analogo al anterior pero para
liquidos peligrosos.

Derrame de Soélidos: Analogo al anterior pero para
sélidos peligrosos.

Ley N° 19.587

Dec. N°
351/79
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Escape de gases: Fuga por un orificio o una
abertura pequeia. Para este caso se aplica el peligro
de Incendio, explosidn u escape de gases. Si el gas
contenido es toxico su agravante es mayor.

1.9. Otros

- REFERENCI
TIPO DE RIESGO DESCRIPCION A LEGAL
Quemaduras por Accion y efecto de tocar objetos que se encuentran a :52/: NN°19'587
contacto temperaturas extremas (frio o calor). 351/79
. Accion y resultado como resultado del ataque de un | Ley N° 19.587
Picaduras y/o . . . . . .
mordeduras animal (incluye insectos, aves, reptiles y mamiferos) |Dec. N
sobre una persona. 351/79
Ataque, Robo, . ,
Asalto o Violencia Ezﬁlgns ?ic;?;ggr;angigtlg o!ellberac:o que resn;]lta en )
personal p gicos a otros seres humanos.
Dec. N°
. 351/79
’giféxéi/rﬁ?ﬁgdoé?pa Ver Peligro: Espacio Confinado Dec. N°
911/96
Ley N° 19.587
Efectos producidos por fenébmenos externos que
Fenémenos dependen del medio ambiente, tales como:
naturales terremotos, inundaciones, caida de rayos, vientos
huracanados, entre otros.
Cualquier otro tipo de peligro que no haya sido
Otro contemplado y que deba ser analizado en el sector, |
puesto de trabajo o en la tarea que una persona
deba realizar.
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10- DETERMINACION DE AREAS Y SECTORES

Relevamiento de datos

Mediante recorridas, inspecciones, fotografias y entrevistas a los operadores, se relevan todos

los datos necesarios para poder enumerar todas las tareas realizadas en ese puesto de

trabajo:

Como las realiza el operador? Que maquinas y o herramientas utiliza? si mueve cargas, que

tipo de cargas mueve? caracteristicas, peso, distancias, alturas, etc. Con que frecuencia realiza

cada una? Cuantas personas realizan esas tareas, etc.

Para relevar estos datos en campo se utilizo la siguiente planilla:

Fecha: Nombre y Apellido Personas entrevistadas: Sector:
Descripcién del los riesgos | Prevencién/Proteccion | Prevencién/Proteccion
_ _— or tarea (Golpes, choques Existente Propuesta
Puesto/Equipo/ .. | Descripcian , e P . ( . PB’ ) ques, - —TOpuSSt
. Tarea/Funcidn Frecuencia caidas distinto nivel, (Infraestructura, (Infraestructura,
Sistema de |a tarea Personas . .
quemaduras, Capacitacion, Capacitacién,
atropellamientos, ruido, Etc.) | Procedimientos, EPP) | Procedimientos, EPP)
Referencias:

Puesto, equipo o sistema:

Tarea o funcion:
Frecuencia:

N° de personas expuestas:

Sopladora, etiquetadora, autoelevador, despalletizadora, encajonadora, llenadora, etc.
Cambio de formato, regulacion, operacion general, agregado de insumos, limpieza, mantenimiento, etc.
Anual, Semestral, Trimestral, Mensual, semanal, diario, eventual, etc.

Cantidad de personas expuestas en la tarea
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1° Descripcion de las tareas

Resumen de las entrevistas realizadas:

Maquinas, materiales y herramientas que se utilizan en la tarea
Puesto, equipo, sistema donde se realiza la tarea
Frecuencia con la que realiza la tarea

Cantidad de personas involucradas en la tarea.

o :

Tzla\lrea Pu?;fg{fna;'po Tarea/Funcion Desarrollo de la tarea Frecuencia | N° Personas
El operador controla que todas las botellas vayan
ingresando ordenadamente a la empacadora,

Operacion levantando las mismas si estas se cayeran sobre la
Empacadora - : . : .
1 Horno gener_al del cinta transportadora, previo o durante el ingreso a la Diaria 1
equipo empacadora.

Maneja tableros y comandos digitales, configurando la
méquina segun formato a producir.
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No
Tarea

Puesto/Equipo
/Sistema

Tarea/Funcion

Desarrollo de la tarea

Frecuencia

N©
Personas

Empacadora -
Horno

Reposicion de
insumos,
cambio de
bobinas de
termo contraible

Las bobinas son acercadas al sector por el autoelevadorista,
deja el pallet a unos 8 mts de la maquina, donde luego el
operador las retira en forma individual. Cada bobina de termo
contraible pasa 45,75 Kilogramos y mide unos 65 cm de largo,
las mismas se cambian aproximadamente cada 30 minutos en
producciones comunes de 6 botellas el pac. En lo que respecta
al empaquetado de formato Four Pac (4 botellas), cada bobina
pesa unos 49,9 kilogramos y miden unos 70cm de largo, con
este formato se cambian las bobinas cada 1 hora
aproximadamente. , el operador retira una bobina del pallet
ubicado en cercania de la maquina, esto lo hace inclinado la
bobina hasta acostarla, y mediante un carro de cuatro ruedas,
ubica el eje mévil del mismo colocandolo a la altura necesaria,
lo enhebra por el centro, lo eleva y luego lo transporta hasta la
maquina recorriendo unos 8 metros de distancia. Una vez frente
a la empacadora, el operador abre la puerta inferior de la
maquina enfrenta ambos ejes a unos 45 cm del altura y desliza
la bobina hacia el fondo de la maquina, el eje de cuenta con
unas rueditas para que deslice con mayor facilidad. Luego se le
da aire en la punta con una pistola para asegurar la bobina.
Una vez colocado se pasa el termo contraible por los rodillos
guias, se enfrenta con el final del la bobina que estaba en usoy
bajando una palanca a temperatura se sueldan ambos
termocontraibles (el nuevo con el existente), finalmente se corta
el remanente con un Cuter, se cierra la puerta de la maquina y
se arranca nuevamente la misma.

Diaria
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Empacadora -
Horno

Retiro de
botellas fuera de
especificacion

Se retiran los paquetes con botellas que no cumplan con la
especificacion requerida.

Los mismos se van colocando debajo de la linea (trasporte de
cinta) en un carro-batea de 4 ruedas que luego es retirado al
final de la produccién.

Diaria

Empacadora -
Horno

Conversion de
formato

Se cambian 6 separadores plasticos, manualmente con una
llave de boca N° 13 se retiran las guias y se vuelven a colocar
en los sitios correspondientes.

Luego digitalmente dese el tablero se programa segun el
formato a producir y la maguina se acomoda automaticamente
con los parametros previamente cargados segun los datos del
formato a producir que ingrese digitalmente el operador.

Se regulan manualmente las guias de ingreso de botellas a la
empacadora, sobre el transporte de las mismas. Para esta tarea
el operador utiliza una plataforma fija para poder acceder a
regular las guias.

Diaria
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12 - MATRIZ DE RIESGOS - PUESTO EMPACADOR — HORNERO

TAREA 1: Operacién general del equipo

Etapa de Valoracion de Riesgos

Etapa de Control / Reduccion del Riesgo

7 7 7 7 Subindices de
Etapa de Identificacion de Peligros y Riesgos Probabilidad NP NG NR COMENTARIOS
5 =
= 32
@ = = £
£ 8|5 |5 - cRADO g g g E: . Medidas de Reduccion
o o - NP 5 H ° E g s = = i (Asoci:
N°de | Fecha | Grupode i Tarea ) Tipo de . Descripcion | Exposicion |Exposicion S| £ |8 |8 < |VALOR DE T 2 2 52 _ = o o DT
T Rel Analisi Sector | Lugar/Equipo lizad Peligro Peli Riesgo del Ri N° P Ti h = |8 < 2 RIESGO DE Obsenaciones e £ £ ZE" 5 £ planes de gestion,
area |Relevam.| An: realizada eligro el Riesgo ersonas | Tiempo hs 2lE |88 g s g2 H i £ : [ T
E1£|° |8 =5 g 3 i etc)
g
£
Operador, | Embotellado Operacién General Resbalones colpes,
1| 3062015 | P Empacador /Homo | % Mecanico | Caidas a nivel : toreeduras, 1 8ns Runana | 1 | 2 | 2 | 3 | 10 2 20 Aceptable
Resp. SHT del Equipo Tropiezos y caidas
luxaciones
Golpes, "
. Resbalones § Serealizan .
: Escalera plataforma personal EPP basico
1 30/06/2015 | OPerador |Embotellade | o aor s Home | OPETACion Generall . anico Caidasa | prnns yeaidas | (OCSCUES: 1 8hs Rutinaria | 1 1 2 | a 10 3 30 Aceptable P monitoreos
Resp. SHT del Equipa distinto nivel a distinto nivel luxaciones, estandarizada y monitoreada capacitado obligatorio
fracturas anuales
) Kirapamiento de Protecciones y enclavamientos -
Seguridad de Seguridad de
1 30/06/2015 | OPerador | Embotellada | o aor s Homo | OPETACoN Generall . anice | Atrapamiento miembros | Coes. apretones, 1 8hs Rutinaria | 1 | 2 | 2 | 4 10 a 40 Moderado | existentes en puertas de la e 2
Resp. SHT del Equipo amputamientos maquinas maquinas
superiores maquina
) Choaue Obietos que Personal capacitado en Ordeny Delimitar zonas de
Operador, | Embotellado Operacin General . h imoieza "
1| soezots | CEEECL Lg " | Empacador Homo | PSR B8] Mecanica | golpes conra | obstruyen el ibre Golpes 1 8hs Ruinaia | 2 | 2 | 1 | 3 | 20 1 20 PSS limpieza, "cada cosa en su acopioy elementos
objetos desplazamiento lugar” fisicos en el sector
El ruido ambiente no sobrepasa Conservacion de
. Perdida de 105 85db, Igualmente el uso de procedimienta | udicién, uso | Examenes vsode
1 0/06i2015 | OPEr3CON | EMOOIENANO | ¢ nor s Home | OPEIBCION Generall  pyens Ruido | Exposiciénal ruido | audicidn por 1 ghs Runaria | 2 | 2 | 2 | a 20 3 6.0 Moderado - lua ) conservacion mer proteccién
Resp. SHT del Equino ! proteceisn auditiva es de proteccién | periddicos
exposicon de la audicién auditiva
obligatorio
Operador, | Embotellac Operacién General Fuente de Falta o Medicion de
perador, | Embotellado peracién Genera . p alta de . i
1| aowezots | CPEEL Empacador/Homa | “PFENR o0 Fisicos | lluminacién luminacién s 1 8hs Rutnara | 1 [ 1 | 2 | 2 | 10 2 20 [EYEUE  Cumple con lux requeridos ilumina
denciente anual
Mejorar ventilacion,
] Ambisnie con |  Exposicin a .
. Estrés colocar campana
1 /0612045 | OPerader |Emoetellade | b dor i Home | OPEraCiEn General) o | Carga Térmica | fuente de calor en ambientes 1 8hs Rutinaria | 3 2 2 |1 21 2 41 Moderado No cumple - En verano P
Resp. SHT cel Equipe P ros termico extractora sobre el
horno
. Contaco directo i Torgueos y
. Monitoreo de personal
1 | aoerzo1s | OPErator {EMOOIENSN0 | oo omg | OPErAHAN CENETAL| g0 Choaue Electrocucion | con equipamiento 1 8hs Rutnaria | 1 | 2 | 2 | 3 | 10 a 40 Moderado Instalacién adecuada mediciones
Resp. SHT del Equipo Eléctrico i tableros eléctricos capacitado
eléetrica termografias
Fostura esiaica
Fostura i Calzado, |Analizar la compra de
Operador, |Embotellade Operacién General Falta de inadecuada Afectacion por Objetos pesados para mover | Existen carrosy Manejo manualy| oo guantes, | carroespedifico para
1 30/06/2015 P : Empacador / Hormo | P Ergonémicos ; Sobreesfuerzo o 1 ghs Rutinaria | 3 | 2 | 2 | & 28 3 83 transporte e § )
Resp. SHT del Equipo ergonomia ergonomia manualmente zorras periddicos ropade | bajarlas bobinas del
Levantamiento seguro de cargas
manual ds objstos trabajo pallet
pesados
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TAREA 1: Operacién general del equipo

Etapa de identificacion de peligros y riesgos

Etapa de Identificacion de Peligros y Riesgos

o
=
cad
N° de Fecha Grupo de Sector LugarEquipo Tarea Peligro Tipo de Riesgo Descripcion Exposicion |Exposicion . ‘g
Tarea | Relevam. Analisis g quip realizada 9 Peligro g del Riesgo N° Personas | Tiempo hs = =
[
=
=
=
o
Cperador, Embotellado Operacion General Resbalones Gaolpes,
1 3062018 P ’ Empacador/ Haorno B : Mecanico Caidas a nivel - 2 torceduras, 1 8 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 del Equipo Tropiezos y caidas -
luxaciones
Resbalones Golpes,
1 30/06/2015 Operador. | Embotellado | oo o gar s Horne | OPErACIon Seneral | o nico Caidas a Tropiezos ¥ caidas torceduras, 1 ghs Rutinaria
Resp. SHT L4 del Equipo distinto nivel - - luxaciones,
a distinto nivel
fracturas
Operador, | Emboteliado Operacién General Atrapamiento de | oope e apretones
1 30/06/2015 P : Empacador / Harno | ©P : Mecanico Atrapamiento miembros - apre : 1 8hs Rutinaria
Resp. SHT L4 del Equipo N amputamientos
superiores
- Choque, Objetos que
1 30/06/2015 Operador, | Embotellado | oy 2 cadar s Horme | OP8MACION Generall . onico golpes contra | obstruyen el libre Golpes 1 8hs Rutinaria
Resp. SHT del Equipo N
objetos desplazamiento
- Ferdida de
1 30/06/2015 Operadaor, Emboteliado Empacador / Horno Operacion General Fisicos Ruido Exposicion al ruido audiciéon por 1 8 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 del Equipo s
exposicdn
Operador, | Embotellado Operacién General Fuente de Falta de
1 30/06/2015 p . Empacador / Horno p N Fisicos Huminacién Huminacidn N . 1 8 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 del Equipo lNuminacian
deficiente
s Ambiente con Exposicidn a
1 30/06/2015 Operadaor, Emboteliado Empacador / Horno Operacion General Fisicos Carga Térmica | fuente de calor en ambientes 1 8 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 del Equipo
exceso calurosos
s Contaco directo
1 30/06/2015 Operadaor, Emboteliado Empacador / Horno Operacion General Electricos eroqrue Electrocucian con equipamiento 1 8 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 del Equipo El&ctrica P
eléctrico
Postura estatica
Postura
- inadecuada -
1 20/06/2015 Operador, Embatelladao Empacador/ Horno Operacion General Ergondmicos Falta de‘ Sobreesfuerzo Afectacidn ?Gr | 8 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 del Equipo ergonomia ergonomia

Levantamiento
manual de objetos
pesados
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TAREA 1: Operacién general del equipo

Etapa de Valoracién de los Riesqos — Control y reduccién de riesgos

Etapa de Valoracion de Riesgos

Etapa de Control ! Reduccion del Riesgo

Subindices de
Probabilidad NP NG NR COMENTARIOS
=
=
- @ = = o = - iES . .
5 = = = = = £ £ £ = - Medidas de Reduccién
= = = =2 GRADO = 13 g i ASOCE
= | 28 | = £ < |vAaLor DE : EE 2 - = = = del Riesgo (Asociar
= = G = g RIESGO DE Observaciones E S £ = S ET =] & planes de gestion,
@ = 3
= = = = = RIESGO g E 2 g = 2 Hallazgos, Inversiones,
— I=3 =
= 2 S S E= £ S = etc)
=
1
=
2 2 3 1,0 2 2,0 Aceptable
Se realizan .
Escalera plataforma - Personal EPP béasico
1 1 2 a 1,0 3 3,0 Aceptable ~ ~ monitoreos ~ _ -
estandarizada y monitoreada capacitado obligatorio
anuales
Protecciones y enclavamientos sesuridad de seguridad de
1 2 2 4 1,0 a 4.0 Moderado existentes en puertas de la e . R s - _
. maguinas maguinas
maéguina
Personal capacitado en Orden y Delimitar zonas de
2 2 1 3 2,0 1 2,0 Aceptable limpieza, "cada cosa en su acopio y elementos
lugar™ fisicos en el sector
El ruido ambiente no sobrepasa Conservacion de
Procedimiento L Uso de
los 85db, Igualmente el uso de . la audicion, uso | Examenes .
2 2 2 4 2,0 3 5,0 Moderado . . conservacian . L proteccion
proteccidn auditiva es o de proteccidgn periddicos o
R _ de la audicién .. auditiva
obligatorio auditiva
Medicion de
1 1 2 2 1,0 2 2,0 Aceptable Cumple con lux requeridos iluminacion
anual
Mejorar ventilacidn,
Estré 1
3 2 2 1 2.1 2 41 Moderado No cumple - En verano stres colocar campana
termico extractora sobre el
horno
~ Torgueos y
Monitoreo de Personal
1 2 2 3 1,0 4 4.0 Moderado Instalacién adecuada L N mediciones
tableros eléctricos capacitado -
termografias
- Calzado, Analizar la compra de
- - Manejo manual y L
Objetos pesados para mover Existen carros y Examenes guantes, carroespecifico para
3 2 2 4 2.8 3 23 transporte B - -
manualmente zorras periddicos ropa de bajar las bobinas del
seguro de cargas A
trabajo pallet
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TAREA 2: Abastecimiento de Bobinas de film termo contraible — Insumos

Etapa de Valoracion de Riesgos

Etapa de Control / Reduccion del Riesgo

% Z Z 7 Subindices de
Etapa de Identificacion de Peligros y Riesgos Probabiidad NP NG NR COMENTARIOS
P z = = . . & ) "
[ S22 |5 || B = I 8 H g " Medidas de Reduccion
. - L 2558 | g |3)% GRADO g3 5 5 3o i del Riesgo (Asociar
N°de | Fecha | Grupode q Tarea n Tipo de o Descripcion | Exposicion |Exposicion| s 5 2| E|&|& = ° %z |VALORDE g E H T TEY s e -
P Sector | Lugar/Equipo ) Peligro N Riesgo . 5 c5 | % | £ |8 | < 5 g g DE Obsenaciones gz £ = 253 3 & planes de gestion,
Tarea |Relevam.| Analisis realizada Peligro del Riesgo |N°Personas| Tiempohs | €@ | = | & | & | 2| 5 & 2 | RIESGO Es 3 g 833 3 Hal [
Zo E g 5 | E ] I H RIESGO EE E -4 2 2 lallazgos, Inversiones,
z| =& |° |8 a = ES 8 = efc)
> &
Suministro de
Insumos - Golpes, Personal capacitado en Ordeny Ordeny
Operador, |Embotellado . ) Resbalones , . o o .
2 30/06/2015 Resp. SHT Empacador /Homo | Abastecimiento de | Mecanico | Caidas a nivel Tropiezos y caidas torceduras, 1 3hs Rutinaria | 1 1 2 4 10 3 3 30 Aceptable limpieza, "cada cosa en su limpieza, "cada EPP bésico
P Bobinas de fim plezosy xaciones ugar” casa en su lugar”
termo contraible
Sumimstio ge Protecciones y enclavamientos Protecriones,
Insumos - Atrapamiento de 3 . . ;
. ~ enclavamientos, | Seguridadde | Seguridad de Monitoreo de
2 | 30082015 :”era;;; Emboteliado | g ador s Homo | Abastecimiento de |  Mecinico | Atrapamiento | miembros C““es"a”““‘”es‘ 1 3hs Rutnaria | 1 | 2 | 2 | 4 | 10 | 4 N 40 Moderado | existentes en puertas de la e urica 8y ° £PP bisico
esp. Hobinas de fim cuperiores | 2mPUamienios miquing golpes de pufio, | méaquinas maguinas seguridades
termo contraible etc.
Suministro de
Operador | Emootellado Insumos - Choque, Objetos que Personal capacitado en Ordeny Solose dejael Ordeny Delimitar zonas de
2 30/06/2015 R:sp SHT 4 Empacador/Homa | Abastecimiento de | Mecanico golpes contra | obstruyen el libre Golpes 1 3hs Rutinaria | 3 3 2 3 28 2 2 55 Woderado limpieza, "cada cosa en su material a limpieza, "cada EPP bsico | acopioy elementos
'Bnmnas “'5 “L"” objetos desplazamiento lugar” utilizar  |cosa en sulugar” fisicos en el sector
ermo contraitle
Suministro de El ruido ambiente no sobrepasa procedimient Conservacion de Usod
Insumeos - Perdida de I rocedimiento . s0ce
N ) ¢ 05 85db, Igualmente el uso de la audicidn, uso | Examenes
2 3000612015 F?;:éagﬁ{[r Emboteliado Empacador/Home | Abastecimiento de Fisicos Ruido Exposicion al ruide | audicién por 1 3hs Rutinaria | 2 2 2 4 20 3 3 6.0 Ioderado " 8 6n auditi conservacion 4 tectis iodi proteccién
. - roteccion auditiva es e proteccién | perigdicos
Bobinas de film exposicion P ° de la sudicion prote P auditiva
termo contraible obligatorio auditiva
Suministro de
Insumos - Fuente de Mantenimiento Medicion de
, . - Examenes
2 | 30062015 sf:mgi; EmOOtelado | ¢ ocador Homo | Abastecimiento de |  Fisicos | Numinacién | Numinacién Huﬁ::‘:ﬁ‘fﬂ," 1 3hs Ruinaia| 1 | 1 | 2 | 2| 10 | 2 2 20 [N  Cumple con lux requeridos limpieza de MENES L uminacion
P Bobinas de fim deficiente \uminarias perigdicos |
termo contraible
Suministro de Medicion & Realizar estudio,
Insumas - Ambiente con Exposicion a ledicion de
N N Extractores eolicos Examenes colocar campana de
2 | so0epors | OPerdor | Embotelade | b orsHomo | Abastecimiento de | Fisicos | Carga Térmica | fuente de caloren | ambientes 1 3hs Ruinaia | 3 | 2 | 2 | 1| 21 | 2 2 41 Moderado No cumple - En verano Estrestermico | oo |carga termicay camp:
Resp. SHT L Bobinas de film exceso calurosas en techo periddicos i extraccion sobre la
ventilacion
termo contraible fuente de calor
Suministro de
Insumos - Contacto indirecto Consignaciony Torqueos y
5 . " Monitoreo de Personal
2 30/06/2015 Operador, | Embclelado Empacador/Homo | Abastecimiento de |  Eléctricos Chuuue Electrocucign | con equipamiento 1 3hs Rutinaria [ 1 1 2 3 10 4 4 40 Woderado Instalacién adecuada blogueo de mediciones | EPP basico
Resp. SHT Eléctrico 5 tabl |éctri itad
Bobinas de film eléctrico ableros electricos Capacitado
. e energias termografias
ermo can
Postura estatica
Suministro de Postura - ' Calzado, |Analizar la compra de
Insumos - inadecuada 5 . N lanejo manual y| N
B Movimiento manual de cargas | Existen carros Examenes uantes, | carroespedifico para
2 3000612015 Fl{j::éagﬁ{[r Emboteliado Empacador/Homo | Abastecimiento de | Ergondmicos EE‘"&US’;E Sobreesfuerzo A’S:;zi‘g:m?[ 1 3hs Rutinaria | 3 2 2 4 28 3 3 83 4 8 v transporte o 8 ) P ) P
A Bobinas de film Levantamiento pesadas z0Tas seguro de cargs periddicos ropade |bajarlas bobinas del
termo contraible manual de objetos trabajo pallet
pesados
Suministro de Quemaduras por
Insumos Contacto con contacto con
N Durante la soldadura del Proteccion de Personal
2 30/06/2015 Operador, | Emboteliado Empacador/ Homo | Abastecimiento de Otros Quemaduras elementos objelos a altas 1 3hs Rutinaria | 2 2 2 3 20 1 1 20 Aceptable . . ) Guantes
Resp. SHT Babinas de fim calientes temperaturas termocontraible nueve maquinas capacitado
. (soldadura de film
ferma contraible "
fermo contraible)
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Etapa de identificacion de peligros y riesgos

Etapa de ldentificacion de Peligros y Riesgos

o d=
= =
N® de Fecha Grupo de . Tarea . Tipo de . Descripcion | Exposicion |Exposicion| & .E
P. - Sector Lugar/iEquipo _ Peligro p. Riesgo _p - L P £ 5
Tarea | Relevam. Analisis realizada Peligro del Riesgo |(N? Personas | Tiempo hs =
o
(= =
Suministro de
Insumos - Golpes,
2 30/06/2015 Operador, | Embotellade | oo pp cagors Horno | Abastecimiento de | Wecanico Caidas a nivel Resbalones . torceduras, 1 3Ihs Rutinaria
Resp. SHT L4 X Tropiezos y caidas N
Bobinas de film luxaciones
termo contraible
Suministro de
Insumos - Atrapamiento de
2 JI0/0GI2015 Operador, Embotellado Empacador /Hormmo | Abastecimiento de Mecanico Atrapamiento miembros Cortes, apr_etones. 1 3 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 X " amputamientos
Bobinas de film superiores
termo contraible
Suministro de
Insumos - Choque, Objetos que
2 JI0/0GI2015 Operador, Embotellado Empacador /Hormmo | Abastecimiento de Mecanico golpes contra obstruyen el libre Golpes 1 3 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 A h :
Bobinas de film objetos desplazamiento
termo contraible
Suministro de
Operador, Embotellado Insumos - Ferdida de
2 JI0/0GI2015 P : Empacador /Hormmo | Abastecimiento de Fisicos Ruido Exposicidgn al ruido audicién por 1 3 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 - ST
Bobinas de film exposicién
termo contraible
Suministro de
Insumos - Fuente de
2 20/06/2015 Operador, Empbotellada Empacador /Hormmo | Abastecimiento de Fisicos lluminacién luminacidn Fa!ta d_e' 1 2 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 - N lluminacion
Bobinas de film deficiente
termo contraible
Suministro de
Operador Embotellado Insumos - Ambiente con Exposicidn a
2 JI0/0GI2015 P : Empacador /Hormmo | Abastecimiento de Fisicos Carga Térmica | fuente de calor en ambientes 1 3 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 -
Bobinas de film exceso calurosos
termo contraible
Suministro de
Cperador, Embotellado Insumas - Chogue Contacto indirecta
2 JI0/0GI2015 P : Empacador /Hormmo | Abastecimiento de Eléctricos - q_ Electrocucidn con eguipamiento 1 3 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 A Eléctrico P
Bobinas de film eléctrico
termo contraible
Paostura estatica
Suministro de Fostura
Insumos - inadecuada ;s
2 30/06/2015 Operador, | Embotellade | oo b0 cadors Horno | Abastecimiento de | Ergonémicos Falta de Sobreesfuerzo Afectacian por 1 3 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 X ergonomia N ergonomia
Bobinas de film Levantamiento
termo contraible manual de objetos
pesados
Suministro de Quemaduras par
contacto con
Cperador, Embotellado Insumos - Contacta con objetos a altas
2 30/06/2015 : Empacador/Horno | Abastecimiento de Otros Quemaduras elementos 1 3 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 temperaturas
Bobinas de film calientes
- (soldadura de film
termo contraible -
termo contraible)
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Etapa de Valoracién de los Riesqos — Control y reduccién de riesgos

Etapa de Valoracion de Riesgos

Subindices de

Etapa de Control / Reduccion del Riesgo

- MG
Probabilidad NP NR COMENTARIOS
z ] = g = = = 2 H ‘E: Medidas de Reduccioén
= = . = = = S = =
z E £ s = = 2 VALOR DE| GRADO ] E 5 - B & H del Riesgo (Asociar
= = = = = - = i = E = = £ = 2 B =7
7] = S = = = s RIESGO DE Obseraciones £ = = F:=E =] & planes de gestion,
S =] = -] =
E § § = E 3 s RIESGO = 2 E ;,': = = Hallazgos, Inversiones,
= o = = o § E £ Li] H etc.)
w
Personal capacitado en Orden y Orden vy
1 2 a 1,0 3 3 2,0 Aceptable limpieza, "cada cosa en su limpieza, "cada EPP basico
lugar” cosa en su lugar”
_ _ Protecciones,
Protecciones y enclavamientos - - - .
~ enclavamientos, Seguridad de Seguridad de Monitoreo de L
1 2 2 a 1,0 a 4 4,0 Moderado existentes en puertas de la - . - . - - EPP basico
. golpes de pufio, magquinas magquinas seguridades
maguina
etc.
Personal capacitado en Orden y Solo se deja el Orden vy Delimitar zonas de
3 3 2 3 2.8 2 2 5,5 Moderado limpieza, "cada cosa en su material a limpieza, "cada EPP basico acopio y elementos
lugar” wutilizar cosa en su lugar” fisicos en el sector
El ruido ambiente no sobrepasa o Conservacion de
Procedimiento L Uso de
los 85db, Igualmente el uso de . la audicidn, uso | Examenes .
2 2 2 4 2.0 E] 3 6.0 Moderado . o conservacian L B proteccidn
proteccion auditiva es o de proteccidn periadicos N
_ N de la audicidon . auditiva
obligatorio auditiva
Mantenimiento
" ~ N Examenes ~ ~ .
1 1 2 2 1,0 2 2 2,0 Cumple con lux requeridos limpieza de L iluminacion
- ~ periadicos
luminarias anual
L Realizar estudio,
. Medicion de
Extractores eolicos . Examenes - colocar campana de
3 2 2 1 2,1 2 2 4,1 Moderado Mo cumple - En verano Estres termico L carga termica y ,
en techo periadicos - - extraccion sobre la
wventilacion
fuente de calor
Consignacion y Torgueos y
- Monitoreo de Personal
1 1 2 3 1.0 4 4 4.0 Moderado Instalacion adecuada L blogueo de N mediciones EPP basico
tableros eléctricos - capacitado N
energias termografias
. Calzado, Analizar la compra de
- _ Manejo manual y e
Movimiento manual de cargas Existen carros y Examenes Euantes, carroespecifico para
3 2 2 a4 2.8 3 3 8.3 transporte e - -
pesadas zorras peridgdicos ropa de bajar las bobinas del
seguro de cargas -
trabajo pallet
Durante la soldadura del Proteccion de Personal
2 2 2 3 2,0 1 1 2,0 ~ - ~ Guantes
termocontraible nuevo maguinas capacitado
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TAREA 3: Retiro de botellas fuera de especificacion

Etapa de Valoracion de Riesgos

Etapa de Control / Reduccion del Riesgo

Etapa de Identificacion de Peligros y Riesgos S NP NG NR COMENTARIOS
Probabilidad
=
A - = - = =~ q 0 o E_' " "
0 .E S| 2|6 £ H = 5 GRADD E £ Eu 8 g " Medidas de Reduceion
= fAa = G ] z ] ki = ] ;e .
N°de | Fecha | Grupode ) Tarea ' Tipo de ) Descripcion | Exposicion |Exposicion| 55 | 2 | £ (2 | E| £ [ % | 2 |VALORDE B E 2 38% H . el Riesgo dsoca
.| Sector |LugarEquipo h Peligro ) Riesgo . N £E i s |8 | 2|85 RIESGO DE Observaciones gg £ £ it 2 [ planes de gestidn,
Tarea |Relevam.| Analisis realizada Peligro delRiesgo |N°Personas| Tiempohs | = ¢ | ¢ | & g gl 4 LI RIESGO i 3 i EE H T
= 2 2 g 2
E2|=& |0 sl = = £= £ § & c)
g
Retiro de botellas Galpes,
3| gy | QPO EMUCEI o ibomo | terade | Wecinico | Caitasanvel | PERAME | g 1 s |Ramaia| 1| 2 |2 3| w0 | 2| 2 | 20 [NCHEHS
Resp. SHT L4 o Tropiezos y cafdas
especificacién uxaciones
Golpes, i
Retiro de botellas . Resbalones Serealizan -
: L Escalera plataf P | EPP b
3 300062015 Oeuse;ag:r_‘( EmbuLtzHadu Empacador/Homo fuera de Wecanico Caitas 2 Tropiezos y caidas lorceduzs, 1 2hs Rutinaria | 1 1 2 4 10 3 3 30 Aceplable sca.erapaaona monitoreos ers?na ) aslc-o
Re i distinto nivel ] luraciones, estandarizaday monitoreada capacitado obligatorio
especificacion adistinto nivel
fracturas anuales
Overador. | Emboetido Retiro de botellas Choque, Objetos que Personal capacitada en Orden y Delimitar zonas de
3 3010612015 Reusp SH"( L Empacador /Homo fuera de Wecdnico | golpes contra | obstruyen el liore Golpes 1 2hs Rufinaria | 2 | 2 | 1 | 3 20 1 1 20 Aceplable limpieza, "cada cosa en su acopioy elementos
especificacion objetos desplazamienta lugar" fisicos en el sector
El ruido ambiente no sobrepasa orocedimiento Conservacion de Usode
Retiro de botellas Perdida de L
] , . los 85db, Igualmente el uso d I3 audicidn, E
3 3000612015 ;euse;;ag:[( EmbuLtzHadu Empacador/Homo fuera de Fisicos Ruido Exposicional ruide | audicion por 1 2hs Rutinaria | 2 2 2|4 20 3 3 6,0 Woderado o gua men.e-e Lsoce conservacion 2au mon-u’so xa-nTe.nes proteccion
aspeciicacion arposicion proteccm.n aud-ltlva [ delaaudicén de pro?e.ccmn periddicos auditiva
obligatorio auditiva
Operador, | Embotelado R cé bolelas Fuerte de Faltade Wediiinde
3 3010612015 Repsp SHT‘ 4 Empacador (Homo fuera de ) Fisicos lluminacion lluminacién \uminacién 1 2hs Rutinaria | 1 | 1 | 2 | 2 10 2 2 20 LTELE  Cumple con lux requeridos iluminacion
especificaciin deficiente anal
Oneradr | Embatelin Refira de botellas Ambientecon | Exposiciina Estrés Mejorar ventilacicn,
3 3000612015 Reps SH"( L Empacador fHomo fuera de Fisicos | Carga Térmica | fuente de caloren ambientes 1 2hs Rutinaria | 3 20201 21 2 2 41 Moderado No cumple - Enverano i colocar campana
’ especificaion #ic250 calurosos termico extractora sobre el
Postura estéica
Postura | Calzado,
Retiro de botellas inadecuada ) Manejo manual y
M I ! Existe E te
3 3000612015 Operadar, | Embotelado Empacador/Homo fuera de Ergondmicos Faltade’ Sobreesfuerzo Afedacmnpor 1 2hs Rutinaria | 2 2 3 3 20 3 3 60 Moderado ovimiento manual ce Xsten carosy transporte xamenes guantes,
Resp. SHT 4 sspeciicacién BIQUNOMIa | e miento ergonomia paguetes z0mmas periddicos ropade
seguro de cargas i
manual de objetos trabajo
pesados
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Etapa de identificacion de peligros y riesgos

Etapa de Identificacion de Peligros y Riesgos

-
& ®
N° de Fecha Grupo de . Tarea . Tipo de . Descripcion | Exposicion |Exposicion| & S
',). . Sector | LugarfEquipo . Peligro p_ Riesgo _p o P P £ E
Tarea |Relevam.| Analisis realizada Peligro del Riesgo [N°Personas | Tiempo hs E
o
- =
Retiro de botellas Golpes,
3 30/06/2015 Operador, Empootellade Empacador { Horno fuera de Mecanico Caidas a nivel R(_asbalonesz . torceduras, 1 2hs Rutinaria
Resp. SHT L4 . . Tropiezos y caidas R
especificacian luxaciones
Operador, Embotellado Retiro de botellas Caidas a Resbalones, to:?clzzlgfrzs
3 30/06/2015 P . Empacador / Horno fuera de Mecanico - . Tropiezos y caidas - ! 1 2hs Rutinaria
Resp. SHT L4 . . distinto nivel - ) luxaciones,
especificacidn a distinto nivel
fracturas
Operador Embotellada Retiro de botellas Chogue, Objetos gue
3 30/06/2015 p ' Empacador / Horno fuera de Mecanico golpes contra | obstruyen el libre Golpes 1 2hs Rutinaria
Resp. SHT L4 . . ) )
especificacidn objetos desplazamiento
Operador Emboteliada Retiro de botellas Perdida de
3 30/06/2015 R:s SH‘i’ L4 Empacador / Horno fuera de Fisicos Ruido Expasicidn al ruido audicién por 1 2hs Rutinaria
p- especificacian exposicion
Retiro de botellas Fuente de
3 3062015 | Operador | Embotellado | oo odor s Homo fuera de Fisicos lluminacién lluminacién Falta de 1 2hs Rutinaria
Resp. SHT L4 . . R lluminacian
especificacidn deficiente
Operadar Embotellada Retiro de botellas Ambiente con Exposicion a
3 30/06/2015 R:'S SH'i' L4 Empacador / Horno fuera de Fisicos Carga Térmica | fuente de calor en ambientes 1 2hs Rutinaria
B especificacidn EXCESO0 calurosos
Postura estatica
Postura
Retiro de botellas inadecuada -
3 30/06/2015 Operador, Empotellado Empacador f Horno fuera de Ergonémicos Falta cle’ Sobreesfuerzo Afectacion Emr 1 2 hs Rutinaria
Resp. SHT L4 . . ergonomia ) ergonomia
especificacian Levantamiento
manual de abjetos
pesados
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Etapa de Valoracién de los Riesqos — Control y reduccién de riesgos

Etapa de Valoracion de Riesgos

Subindices de

Etapa de Control / Reduccion del Riesgo

Probabilidad MNP NG NR COMENTARIOS
=
£ S = | E = = e 8 = - Medidas de Reduccion
= = = 5 = = = = = = 2 5 H 3 ;
B % z £ 2 = % VALOR DE GRADO £ E 5 8 - £ - del Riesgo [J\s(::(’:lal
£ E = £ o g £ RIESGO DE Observaciones E = £ = E E 3 =] e planes de gestidn,
E| 8|2 |g)| 2 S 5 RIESGO = g g g~ 2 Hallazgos, Inversiones,
E( g | S |5 & = = S s el
=& 3 = E 2 )
5
1 2 2 3 1.0 2 2 2.0 Aceptable
Se realizan .
Escalera plataforma . Personal EPP basico
1 1 2 a 1.0 3 3 3.0 Aceptable ) ) monitoreos ) B R
estandarizada y monitoreada capacitado obligatorio
anuales
Personal capacitado en Orden y Delimitar zonas de
2 2 1 3 2,0 1 1 2,0 Aceptable limpieza, "cada cosa en su acopio y elementos
lugar" fisicos en el sector
El ruido ambiente no sobrepasa o Conservacion de
Procedimiento . Uso de
los 85db, Igualmente el uso de I la audicion, uso | Examenes .
2 2 2 4 2.0 3 3 6,0 Moderado . . conservacion . . proteccién
proteccion auditiva es L de proteccion periddicos .
. ) de la audicion o auditiva
obligatorio auditiva
Medicion de
1 1 2 2 1,0 2 2 20 Aceptable Cumple con lux regueridos iluminacion
anual
Mejorar ventilacion,
Estrés
3 2 2 1 21 2 2 41 Moderado Mo cumple - Enverano ) colocar campana
termico
extractora sobre el
3 Calzado,
o ; Manejo manual y
Movimiento manual de Existen carrosy Examenes guantes,
2 2 3 3 2,0 3 3 6,0 Moderado transporte L
paguetes zorras periédicos ropa de
seguro de cargas -
trabajo
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TAREA 4: Cambio de formato, conversion del equipo

Etapa de Valoracion de Riesgos

Etapa de Control / Reduccion del Riesgo

e / / Subindices de
Etapa de Identificacion de Peligros y Riesgos Prlabiad P NG NR COMENTARIOS
= E
N o E ~a 0 0 : ; "
I HEREAE GRADO it £ : £ : et
N°de | Fecha |Grupode ! Tarea i Tipo de ' Descripcion | Exposicion |Exposicion| &£ | 2 | £ [ & [E| £ |3 | 3 [VALORDE ' i: E g 3Ed i & g foc
T | Sector | LugarlEquipo ) Peligro ) Riesgo ; X R N I I DE Obsenaciones EE £ E jis 3 c planes de gestion,
Tarea |Relevam.| Anélisis realizada Peligro delRiesgo |N°Personas | Tiempohs) 8¢ | ¢ |8 | £ (&) 2 | & | I (RESGO| oo i g g g 7 Halezgos, Ivesione,
gol%|e 5 E|l & |0 | & 3 & o =
22| gl e g E £ i E ot)
Cambio de formato Golpes,
4| 30062015 Operato, - Emictelado Empacador | Hamo | - Conversiones de | Mecdnico | Cafdas anivel Rgsba\ones" forceduras, 1 2hs Rufinaria | 1| 2 | 2 | 3] 10 2 2 20 Aceptable
Resp. SHT 4 L Tropiezos y caidas
lamaquina [uxaciones
Galpes, "
Cambio de formato . Resbalones Serealizan
) , Escalera plataforma Personal
4| 30062015 Opeat, | Embrelade Empacador | Homo | - Conversiones de | - Mecanico C?‘“a“ Trapiezos y caidas forcedirzs, 1 2hs Rufinaria | 1| 1| 2 4] 10 3 3 30 Aceptable X P § monitoreos . EPP bésico
Resp.SHT | U lamiaing daintoniel | © e | LTS, estandarizada y monitoreada tapacitado
! frachras anuiles
Onerador. | Embutelad Cambio de formato Choque, Objetos que Personal capacitado en Ordeny Delimitar zonas de
4| 30062015 Rg:pmS:% mojao Empacador/ Hamo | - Conversiones de | Mecdnico | golpes contra | obstruyen el liore Galpes 1 2hs Rufinaria | 2 | 2 | 1 | 3| 20 1 1 20 LGNS limpiezs, "cada cosa ensu acopio y elementos
Ia mquina objetos | desplazamiento lugar" fisicos en el sector
Instalar iluminacion
Cambio de formato Fuente de Faltade iluminacion en el o {luminacion enelinterior de la
) » . L L lluminacion en
| s ::Segag:} Emboﬁ\lado Empacador/Homo | -Comversiones d | Fisicos | luminacign | luminacin ”u::t:ag‘edn 1 s |Refinaia| 2 | 2|2 |2] 20 |22 40 loderado | interior de la mguing, para ol insuficioente | EPPbdsico | méguina donde se
- ) oca
Ia maquina deficirts realizarla conversion ninterior realizan las
Conversiones
Postura estéfica
Postura Existenescalerss, e |
Cambio de formato inadecuada . anejomanualy
, / lataf B
4| 30062015 Sep:mg:} Emboﬁ\lado Empacador [ Homo | -Conversiones de | Ergondmicos ;a:naodme‘,a Sobreesfuerzo M?z?s:nﬁam 1 2hs Rufinaria | 2 | 2 | 3 | 3| 20 3 3 60 Moderado Posturas forzadas paa.ormasy fransporte xa.r've.nes EPP hdsico
. laméquina 4 Levantamiento q burritos para periddicos
! seguro de cargas
manual de objetos a00es0s
pesados
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Etapa de identificacion de peligros y riesgos

Etapa de Identificacion de Peligros y Riesgos

n -E
L
N°de | Fecha | Grupo de . Tarea . Tipo de . Descripcion | Exposicion |Exposicion| § S
r . Sector | Lugar/Equipo . Peligro . Riesgo . o c s
Tarea |Relevam.| Analisis realizada Peligro del Riesgo |N?Personas | Tiempo hs s
[=}
e =
Cambio de formato Golpes,
4 30/06/2015 Operador, Embotellado Empacador /Horno | - Conversiones de Mecanico Caidas a nivel Rgsbalones: . torceduras, 1 2hs Rutinaria
Resp. SHT L4 . Tropiezos y caidas )
la maguina luxaciones
Operador Embotellado Cambio de formato Caidas a Resbalones,, tuizlgLTrsals
4 30/06/2015 P . Empacador /Horno | - Conversiones de Mecanico - ) Tropiezos y caidas . ' 1 2hs Rutinaria
Resp. SHT L4 P distinto nivel - ) luxaciones,
la maguina a distinto nivel
fracturas
Operadar Embotellado Cambio de formato Choque, Objetos que
4 30/06/2015 P ! Empacadar /Horno | - Conversiones de Mecanico golpes contra | obstruyen el libre Gaolpes 1 2hs Rutinaria
Resp. SHT L4 P ) .
la maquina objetos desplazamienta
Cambio de formato Fuente de
4 30/06/2015 Operador, | Embotellado Empacador /Horno | - Conversiones de Fisicos lluminacidan lluminacidan Fa!ta d.e, 1 Z2hs Rutinaria
Resp. SHT L4 P . lluminacion
la maquina deficiente
Postura estatica
Postura
Cambio de formato inadecuada .
4 30/06/2015 Operador, Embotellado Empacador /Horno | - Conversiones de | Ergondmicos Falta de’ Sobreesfuerzo Afectacion Emr 1 2hs Rutinaria
Resp. SHT L4 ergonamia Levantamiento ergonomia

la magquina

manual de objetos
pesados
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Etapa de Valoracién de los Riesqos — Control y reduccién de riesgos

Etapa de Valoracion de Riesgos

Etapa de Control / Reduccion del Riesgo

Subindices de
- NG
Probabilidad NP NR COMENTARIOS
= |y
m w o = — w ] . "
s o = = - = =} o = H Medidas de Reduccidn
2| £ |= | 5 = - = £t £ z ] @ ) :
G @ o £ E E g VALOR DE GRADO £ E & i - 27 § " del Riesgo (Asociar
1 El5 |2 5 g £ e DE Observaciones Et = = i R = & planes de gestion,
o & .
E § % = E g 3 RIESGO ¥ E E E’: = E Hallazgos, Inversiones,
[= (= [&] = =
= | a & o £ £ o E etc.)
1 2 2 3 1,0 2 2 20 Aceptable
Se realizan
Escalera plataforma ) Personal -
1 1 2 4 1,0 3 3 3,0 Aceptable i i monitoreos i EPP bésico
estandarizada y monitoreada capacitado
anuales
Personal capacitado en Ordeny Delimitar zonas de
2 2 1 3 2,0 1 1 2,0 Aceptable limpieza, "cada cosa en su acopio y elementos
lugar" fisicos en el sector
Instalar iluminacion
Falta de iluminacidn en el Numinac lluminacidn en el interior de la
o L uminacion en . -
2 2 2 2 2,0 2 2 40 Moderado interior de la maguina, para ocal insuficioente e| EPP basico | maguina donde se
. oca
realizar la conversion n interior realizan las
conversiones
Existenescaleras, i
lataformas y Manejo manual y Examenes
2 2 3 3 20 3 3 6,0 Moderado Posturas forzadas F?Jurri'tos ara transporte eriddicos EPP bésico
P seguro de cargas P
accesos
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13 - PLAN DE ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS - Medidas de Reduccidn del Riesgos

H L
Puest.n.* Equipo | N°de Riesgo Prevencion/Proteccion Propuesta Prioridad Responsabl Fecha .dE Cumplimiento
ISistema Tarea e Cumplimiento
SECTOR EMBOTELLADO - LINEA 4 PET
. Delimitar zonas de acopio y elementos .
Empacadora- 1 Me_camco - Choque contra fisicos en el sector, como zona de pallets, Media Supervisor - 2011072015 En Vigencia
Horno objetos T ) Operador
recipientes de residuos, racks, etc.
Empacadora Colocar campana extractora sobre el Jefe de
P ) 1 Fisicos - Carga Térmica harno, instalar ventiladores industriales Media 23122015 En Vigencia
Horno . o Embotellado
para mejorar la ventilacion
Empacadora- 1 Ergonomjcos - Falta de An_ahzar la compra de carro especifico para Alta Jefe de 29/11/2015 En Vigencia
Horno ergonomia bajar las bobinas del pallet Embotellado
. Delimitar zonas de acopio y elementos i
Empacadora- 2 rﬂgcanlco - Choque contra fisicos en el sector, como zona de pallets, Media Supervisor - 201102015 En Vigencia
Horno objetos . . Operador
recipientes de residuos, racks, etc.
Empacadora. Colocar campana extractora sobre el Jefe de
P 2 Fisicos - Carga Térmica horno, instalar ventiladores industriales Media 23M12/120145 En Vigencia
Horno : S Embotellado
para mejorar la ventilacion
Empacadara- 5 Ergonom}mos - Falta de An.ahzar la compra de carro especifico para Alta Jefe de 99111/2015 En Vigencia
Horno ergonomia bajar las bobinas del pallet Embotellado
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PLAN DE ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS - Medidas de Reduccion del Riesgos

H L
Puest.n.* Equipo | N°de Riesgo Prevencién/Proteccion Propuesta Prioridad Responsabl Fecr?a .dE Cumplimiento
ISistema Tarea e Cumplimiento
SECTOR EMBOTELLADO - LINEA 4 PET
.y Delimitar zonas de acopio y elementos .
Empacadora- 3 Mgcamco - Choque contra fisicos en el sector, como zona de pallets, Media Supervisor - 20/10/2015 En Vigencia
Hormno objetos . ) Operador
recipientes de residuos, racks, etc.
Empacadora- Colocar campana extractora sobre el Jefe de
3 Fisicos - Carga Térmica horno, instalar ventiladores industriales Media 23M2/2015 En Vigencia
Horno ) o Embotellado
para mejorar la ventilacién
. Delimitar zonas de acopio y elementos i
Empacadora- 4 Mgcamco - Choque contra fisicos en el sector, como zona de pallets, Media Supervisor - 20/10/2015 En Vigencia
Horno objetos T . Operador
recipientes de residuos, racks, etc.
Empacadora- Fisicos - lluminacion Instalar iluminacion en el interior de Ia Jefe de
P 4 i - magquina donde se realizan las Alta 29102015 En Vigencia
Horno insuficiente Embotellado

conversiones
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14 - TAREA / PUESTO A EVALUAR: HORNERO — EMPACADOR

SECTOR: EMBOTELLADO LINEA 4

RIESGOS A EVALUAR:

14.1. RIESGO ERGONOMICO
14.2. RUIDO
14.3. RIESGO DE ATRAPAMIENTO
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14 .1 - RIESGO ERGONOMICO

OBJETIVO:

Identificar peligros y evaluar riesgos ergonémicos, y en caso que los mismos sean clasificados
como NO TOLERABLES, recomendar medidas de prevencién / proteccion para minimizar

lesiones sobre las personas.

ALCANCE:

Se evalla la tarea manual de Cambio de Bobinas de Termocontraibles.

Sector: Embotellado Linea 4.

DESARROLLO:

La operacion consiste en cambiar la bobina terminada por una nueva bobina de

termocontraible para que la maquina siga con la operacion.

La Carga ingresa en pallet al sector transportada por un autoelevador, las bobinas tienen un
peso que va desde los 40 Kg (Mayor Uso) y 60 kg.

El consumo de bobinas es de 15 rollos / Turno o Jornada, lo que equivale a una bobina cada
media hora.
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Peso maximo de la carga a manipular = 40 kg (1 bobina) (la mayoria de las bobinas)

Frecuencia del movimiento: 15 levantamiento de bobinas por dia

Secuencia de la tarea:

1

La carga es colocada cerca de la zona de cambio, transportada por un autoelevador de
produccion.

Retira nylon que envuelve el pallet y el cartén superior.

El operador toma con ambas manos la bobina y la apoya el en suelo de forma vertical
para que esta no ruede. Retira nylon y la tapa para que el eje quede liberado.

Luego la coloca de forma horizontal de forma tal que pueda levantarse con una “zorrita”
manual

Hace coincidir el eje de la Zorrita en el agujero del medio de la bobina, y con ella la lleva

hasta el lugar de cambio de rollo.

Retira el rollo viejo con la mano y coloca el nuevo con la zorrita introduciendo el eje en
la maquina porta rollo.
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ESTUDIO PUESTOS DE TRABAJO SEGUN RESOLUCION 295/03

Ergondmico (movimiento-levantamiento de cargas)

Datos de la tarea

Total de Movimientos: 15 Bobinas

Peso unitario del rollo: 40 kg

Cantidad de Operadores: 1
Frecuencia: Diaria 8 hs

Duracion de la tarea: 8 horas. Duracion de la tarea especifica: 3 minutos

ITEM CUANTIFICACION
Duracion por dia de la tarea 8 Horas/dia
Numero de levantamientos por hora 1,875 Lev/hora
Altura de levantamiento (desde donde comienza 70 Centimetros
a levantarse hasta donde termina de levantarse)
Distancia desde el talon del pie mas adelantado 30 - 40 Centimetros

hasta el centro de la carga a levantar

Resultado Tabla N° 1:

Valores limite para el LMQ para tareas < 6 = 2 horas al dia con levantamientos < 6 =

60/ hora 6 > 2 horas con < 6 = 12 levantamientos / hora

“~._  Situacion horizon-
“~__ tal del levan-
~._tamiento

Altura del ~

levantamiento T~

Levantamientos
proximos:

origen < 30 cm. desde el

punto medio entre los
tobillos

Levantamientos
intermedios:
Origen de 30 a 60 cm.

desde el punto medio
entre los tobillos

Levantamientos
alejados:

Origen > 60 a 80 cm.
desde el punto medio
entre tobillos

Hasta 30 cm. por encima del
hombro desde una altura de 8
cm. por debajo del mismo

16 Kg.

1 Kg.

No se conoce un limite
seguro para levanta-
mientos repetidos

Desde la altura de los nudillos
hasta por debajo del hombro

32 Kg.

16 Kg.

9 Kg.

Desde la mitad de la espinilla
hasta la altura de los nudillos

18 Kg.

14 Kg.

1 Kg.

Desde el suelo hasta la mitad
de la espinilla

14 Kg.

No se conoce un limite
seguro para levanta-
mientos repetidos

No se conoce un limite
sequro para levanta-
mientos repetidos
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Kg Permitido Maximo Kg Calculado para el puesto | Cumple / No Cumple

16-32 kg 40 Kg No

Si bien la frecuencia diaria es minima, la carga supera la permitida por la normativa por lo que

se recomienda tomar alguna accion preventiva.

MEDIDA DE PREVENCION PROPUESTA

.- Realizar la tarea de movimiento de bobinas entre 2 personas
.- Disponer de un medio mecénico para bajar las bobinas al piso (ej. cinta transportadora, carro
especifico o una especie de tobogan que elimine el levantamiento manual)

- D ia
S K
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14.2. RUIDO — CONSERVACION DE LA AUDICION

MEDICIONES INDUSTRIALES - RUIDO

INTRODUCCION

La existencia de ruido en el ambiente de trabajo puede suponer riesgo de pérdida de audicion.
Los niveles excesivos de ruido lesionan ciertas terminaciones nerviosas del oido. Las fibras
nerviosas encargadas de transmitir al cerebro ruidos de frecuencia 4.000Hz, son las primeras
en lesionarse, continuando progresivamente el resto. El individuo es consciente de esta pérdida
irrecuperable cuando son afectadas las frecuencias conversacionales, lo que le perjudica su
relacion con los demas. Existen, no obstante, otros efectos del ruido, ademas de la pérdida de
audicién. La exposicion a ruido puede provocar trastornos respiratorios, cardiovasculares,
digestivos o visuales. Elevados niveles de ruido pueden provocar trastornos del suefio,
irritabilidad y cansancio. El ruido disminuye el nivel de atencion y aumenta el tiempo de
reaccién del individuo frente a estimulos diversos por lo que favorece el crecimiento del nimero
de errores cometidos y, por lo tanto, de accidentes.

Por tal situacion se realizé un estudio de emisiéon de ruido, en el sector de embotellado linea 4.

» Crear el mapa de ruido de de los diferentes sectores de la linea de embotellado N° 4, en
funcién de los niveles medidos.

» Disminuir de ser posible el nivel de ruido en el sector.

A\

Verificar el cumplimiento legal, de acuerdo a la legislacién vigente.
» Asegurar que se respetan los limites legales de ruido que establezcan las ordenanzas

municipales.
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CONCEPTOS BASICOS

1) Sonido.
Fendmeno mecanico de caracter ondulatorio que se origina al oscilar las particulas de un
cuerpo fisico, que se propaga e un medio elastico (agua, aire, sélidos) y que es capaz de

producir una sensacién auditiva.

2) Ruido ambiental.

Es el generado por las maquinas o actividades del hombre dentro y fuera de su trabajo.

3) Decibel (A).
Nivel de presion sonora en decibelios medidos con escala de ponderacién A, la cual se

considera como la mas parecida a la respuesta del oido humano.

4) LEQ/ Leq.
Nivel de presidén sonora continuo equivalente, el cual tendria la misma energia sonora total que

el ruido real fluctuante evaluado en el mismo periodo de tiempo.

5) Emision de Ruido.
Es la presion sonora que generada en cualesquiera condiciones, trasciende al medioambiente

o0 al espacio publico.

6) Ruido de fondo.
Ruido total de todas las fuentes de interferencia en un sistema utilizado para produccion,
medida o registro de una sefial, independiente de la presencia de la sefal, incluye ruido

eléctrico de los equipos de medida.

7) Ruido especifico.
Es el ruido procedente de cualquier fuente sometida a investigacion. Dicho ruido es un
componente del ruido ambiental y puede ser identificado y asociado con el foco generador de

molestias.
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8) Ruido residual.

Ruido total cuando los ruidos especificos en consideracion son suspendidos. El ruido residual
es el ruido ambiental sin ruido especifico. No debe confundirse con el ruido de fondo.

TIPOS DE RUIDO.

1) Ruido estable.
Aquél ruido cuyo nivel de presion acustica ponderada A (LpA) permanece esencialmente
constante. Se considerara que se cumple tal condicién cuando la diferencia entre los valores
maximo y minimo de Lp A sea inferior a 5 dB.

2) Ruido periédico
Aquél ruido cuya diferencia entre los valores maximo y minimo de LpA es superior o iguala 5
dB y cuya cadencia es ciclica.

3) Ruido aleatorio.
Aquél cuya diferencia entre los valores maximo y minimo de LpA es superior o igual a 5dB,
variando Lp A aleatoriamente a lo largo del tiempo.

4) Ruido de Impacto.

Aquél cuyo nivel de presiéon aculstica decrece exponencialmente con el tiempo y tiene una

duracién inferior a un segundo.

DESARROLLO:

Datos relevados:
» Las 6 maquinas estan distribuidas en el sector segun croquis (ver croquis).
» Caracteristicas del ruido presente: estable.
» Cantidad de operarios en el sector: 7

» Cantidad de operarios por maquina: 1
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» Duracion de la jornada de trabajo: 8 horas.
» Horario de trabajo: de 06.00 a 14.00hs de 14:00 a 23:00hs y de 23:00 a 06:00hs horas.
» Horario de simultaneidad de funcionamiento de las maquinas:

De 06.00 a 06.00 horas, todas las méaquinas funcionan al mismo tiempo, solo realizan

pausas durante conversiones de formato, cambios de sabor 0 mantenimiento de las mismas.

2.enauenocrs | 87 db 85.5 db

3. RINSER - LLENADORA - CAPSULADORA
T - =

=]
W

89 db

=== 82.9 db — 48
I =t I Ll ﬂ:m‘i:
4= EMPAIUETADORA - HORMO i

. 82 db
SECTOR EMEOTELLADO L4 - PRODUCCION DE CAREONATADOS Y NO CARBONATADOS DE ENVASES NO RETORNABLES

DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAJO DENTRO DEL MISMO SECTOR

El proceso comienza cuando el autoelevadorista coloca un canasto de preformas en el extremo
de la sopladora. Estas preformas caen dentro de una tolva de donde son transportadas por una
cinta y mediante transporte aéreo ingresan a el horno donde son precalentadas e ingresadas a

la sopladora.
Ya en la sopladora la preforma precalentada es tomada dentro de un molde, el cual recibe un

golpe de aire de 42kg de presion que conforma la botella, de alli por transportes aéreos las

botellas pasan a la etiquetadora.
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Las botellas ingresan a la etiquetadora, haciéndolas girar y les coloca la etiqueta
correspondiente, luego las botellas ya etiquetadas siguen su curso por el transporte aéreo.

Los envases ingresan a la sala de llenado, pasando por el rinser, maquina que pone de
“cabeza” la botella echandole un chorro de agua en su interior para su enjuague previo al
llenado. Una vez puesta en posicion original la botella es tomada por cada uno de los picos de
la llenadora, que a medida que gira la misma las botellas son llenadas con la bebida, pasando
por la capsuladora, quien le coloca las tapas, luego por un inspector electrénico de control de
llenado y por ultimo la codificadora, quien funde e la botella fecha de vencimiento, lugar y linea
donde se embotella esa bebida. Una vez pasado este proceso la botella sale de la sala de

llenado.

Ya sobre un transporte de cintas, las botellas llegan a la empacadora-horno para conformar los
paquetes de botellas, que segun su formato o sabor pueden empaquetarse de a 4, 6 u 8
botellas.

Las botellas ingresan a un encausador que las va separando por ejemplo de a 6, colocandoles
un film termo contraible a su alrededor, luego pasan por el horno que hace que el fil termo

contraible se contraiga formando el paquete.

Una vez conformado el paquete, sigue su camino hasta la palletizadora, donde son orientados
los paquetes por la maquina de acuerdo a su palletizado, un brazo robético toma todos los
paquetes que conforman un “piso” de paquetes y los coloca sobre un pallet, otra maquina entre
piso y piso les coloca un chapadur como separador. Una vez llegado a los 5 pisos (esto
depende del formato que se esté realizando) el pallet completo mediante un transporte de
rodillos pasa por la envolvedora, maquina que gira a su alrededor con film strech envolviendo
todo el pallet completo con varias vueltas para que este ya quede listo para estibar o ser

cargado.

Ya en el extremo final de la linea es tomado por un autoelevador y estibado en depdsitos de

producto terminado.

94




W

UNIVERSIDAD

FA\STA.X

FACULTAD DE INGENIERIA
Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

EVALUACION DEL RUIDO EN EL PUESTO DE TRABAJO.

(bczifndz ANDINA

MONITOREO DE NIVELES SONOROS

Paginalde
Responsable de medicion: Guillermo M. Picardi
Fecha: 5 de Agosto de 2015 Condicion de Prd.: Mormal envases PET
Hora: 12:30 Hs.
MEDICION DE NIVEL SONORO
L Hivel medido Respuesta .
Ubicacion Humero Observaciones
dbs - (Lenta/Rapida) |~
Sector Embotellado L& - Compresar en
1 25 Lenta . )
Sala de Compresores Funcionamiento
Sector Embotellado L4 -
Sala de Compresores i 94 5 Lenta Compresor en carga.
Sector Embotellado L4 3 5 5 {enta
Sopladora
Sector Embotellado L&
&7,
Sopladara [Paosterior) 4 ! Lenta
ngur Embotellado L4 5 a7 Lenta
Etiquetadora
Sector Embotellado L4 & 25 Lenta
Llenadara
Sector Embotellado L4 7 329 Lenta
Empacadara- Horno
Sactler Embotellado L4 2 a3 Lenta
Faletizadora

Observaciones: En los ountos donde exista ruidos mavores a 350ba se utilizara doble oroteccion auditiva.-

Instrumento Utilizado: Decibelimetro Marca TES

Modelo: 1352 H
HN® de Serie: 110415558 Guillermo M. Picardi
Fecha de altima calibracion: 04/09/2014

Responsable de Medicion

| | Lol
@ @ SOPLADORA
@ ETIGUETADORA EMBOTELLADO LINEA 4 o
@ @ SALADE
SALALLENADO COMPRESORES
HORNO-
EMPACADORA PALLETIZADORA
1
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A continuacion se presentan en los cuadros una seleccion de las tres muestras tomadas en un
intervalo de 1 minuto cada una.

Las tablas muestran las mediciones realizadas cerca al pabellén de la oreja del operario de la

maquina.

SALA DE COMPRESORES Compresor en funcionamiento
MUESTRAS MEDIDO
1 MUESTRA 89 db Promedio de los niveles de presion sonora que emite el
2 MUESTRA 89,1 db compresor.
3 MUESTRA 88,9 db Ps =89 + 89,1 + 88,9 = 89 dB(A).

SALA DE COMPRESORES Compresor en carga
MUESTRAS MEDIDO
1 MUESTRA 94,5 db Promedio de los niveles de presion sonora que emite el
2 MUESTRA 94,4 db compresor.
3 MUESTRA 94,7 db Ps =94,5+ 94,4 + 94,7 = 94,5 dB(A).

SOPLADORA
MUESTRAS MEDIDO Promedio de los niveles de presion sonora que emite la
1 MUESTRA 87 db sopladora. (Punto méas desfavorable)
2 MUESTRA 86,9 db Ps =87 + 86,9 + 87,2 =87,1 dB(A).
3 MUESTRA 87,2 db
ETIQUETADORA
MUESTRAS MEDIDO Promedio de los niveles de presion sonora que emite la
1 MUESTRA 86,9 db Etiquetadora.
2 MUESTRA 87,1 db Ps =86,9 + 87,1+ 87 = 87 dB(A).
3 MUESTRA 87 db
LLENADORA

MUESTRAS MEDIDO Promedio de los niveles de presion sonora que emite la
1 MUESTRA 88,8 db llenadora.
2 MUESTRA 89,1 db Ps =88,8 + 89,1 + 89,2 = 89 dB(A).
3 MUESTRA 89,2 db

HORNO-EMPAQUETADORA
MUESTRAS MEDIDO Promedio de los niveles de presion sonora que emite el
1 MUESTRA 83 db horno - empacadora.
2 MUESTRA 83,1 db Ps=83+83,1+82,7= 82,9 dB(A).
3 MUESTRA 82,7 db

PALLETIZADORA

MUESTRAS MEDIDO Promedio de los niveles de presion sonora que emite la
1 MUESTRA 81,9db palletizadora.
2 MUESTRA 82,1 db Ps=81,9+82,1+82= 82dB(A).
3 MUESTRA 82 db
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Metodologia para la evaluacion de los puestos de trabajo, es muy importante tomar como base
la ANEXO V, capitulo 13, del Decreto 351/79.

Criterios de valoracioén - Nivel de ruido.

Se tomo como criterio el ANEXO V de la Resolucion 295/2003, para determinar el nivel de
presibn sonora que se presenta en el puesto de trabajo. Posteriormente se compara el
promedio de los niveles de presion sonora a los que estd expuesto el trabajador con el criterio
establecido en ANEXO V resol. 295/2003.

INDICE DE EXPOSICION (B) PARA NIVELES SONOROS ENTRE 30dBA Y 115 Dba | Indice Com puesto de Exposicic'm|
Indice | NSCE | Indice | NSCE
Dur. Semanal Nivel Soncro en dBA Parcial | (dbA) | Parcial | (dbA)
Horas |[Minutos] 80 | 85 | 90 | 95 [ 100 [ 105 | 110 | 115 10 80 630 98
15 82 200 99
10 20 83 1000 100
menos 5 10 35 110 25 54 1250 101
12 5 15 40 130 30 85 1600 102
14 5 15 S0 155 40 =] 2000 103
16 5 20 55 175 S0 87 2500 104
138 5 20 &0 195 &0 83 3150 105
20 5 20 70 220 a0 849 4000 106
25 5 10 25 35 275 100 a0 000 107
30 5 10 35 105 330 125 91 6300 108
40 5 15 45 140 440 160 92 5000 109
=0 =] 135 55 175 250 200 93 10000 110
1 &0 5 5 20 65 220 660 250 94 12500 111
70 E 10 23 75 245 770 315 a5 18000 112
20 5 10 25 85 275 2580 400 95 20000 113
1.5 a0 5 10 20 100 300 990 500 a7 25000 114
100 E 10 a3 110 345 1100 500 a7 31500 115
2 120 5 15 40 120 | 415 | 1320
25 5 15 50 165 520 1650
3 E 20 &0 185 625 1980
3.5 =] E 25 73 230 730 2310 Exposicion Mivel Maximo
4 5 10 25 a5 265 835 2840 Diaria Permisible
5 5 10 35 105 330 1040 | 3280
3 5 15 40 | 125 | 295 | 1250 | 3950 | Horas [minutes| — aB(A) |
7 5 15 45 145 | 480 | 1460 | 4810
] 5 15 50 165 | 525 | 1670 | 5270 24 50
g 5 20 60 185 595 18580 | 6830 16 52
10 =] =] 20 B5 210 5680 2080 | 6390 3 &5
12 5 10 25 a0 250 790 2500 | 7910 4 55
14 ] 10 30 a0 250 920 2900 | 9220 2 N
16 5 10 35 105 335 1050 | 3330 | 10500 1 94
15 5 10 35 120 375 1190 | 3750 | 11900 30 a7
20 =] 15 40 130 415 1320 | #4170 | 13200 15 100
25 5 15 50 165 520 1650 | 5210 | 16500 7.5 103
30 =] 20 80 195 25 1930 | 6230 | 19300 3,75 108
35 5 25 75 230 730 2310 | 7280 | 23100 1,58 109
40 10 25 a5 265 835 2640 | 8330 | 26400
44 10 30 a0 290 915 | 2200 | 9170 | 22000 “alores limite para el ruido
43 10 30 100 315 1000 | 3180 | 10000 | 31600 Res. 295/032
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Conclusion.

El operario se expone aproximadamente a 7 horas diarias utilizando la empacadora- horno y
conviviendo en un mismo ambiente con el resto de las maquinas, teniendo en cuenta el criterio
de de valoracién del ANEXO V de la Resolucién 295/2003, se establece que en 7 horas se
puede estar expuesto a maximo 90,5 dB. En este caso hay que tener en cuenta que las
magquinas trabajan en simultdneo, obteniendo un ruido ambiente de 84,75 db con todas las
maquinas en funcionamiento. No se toman en cuenta los valores de la sala de compresores, ni
de sala de llenado para el calculo de ruido ambiente, porque estas se encuentran en los
extremos de la nave, diferenciadas con cerramiento desde el piso al techo.

El promedio de los niveles de presion esta casi en el limite estipulado en la resolucién. Los
resultados confirman el estrés a que esta expuesto el trabajador, en vista que los valores
obtenidos en el estudio pueden sugerir incomodidad, por eso es aconsejable la utilizacion de
protector auditivo, pues ademas de evitar la PAIR - (Pérdida Auditiva Inducida Por el Ruido),
trae mas comodidad al trabajador y evitan otros trastornos como alteracién del humor, del

suefio, estrés, falta de atencién, concentracion, aumento de la presion arterial, etc.

Recomendaciones:

El profesional debe adoptar medidas preventivas, como el uso del protector auditivo, de
caracter obligatorio, para evitar lesiones auditivas. En el lugar de trabajo se evaluaron niveles
recomendados de confort y se concluye en esos casos que el ruido constituye un riesgo para la
salud de los trabajadores, y si afecta la concentracion de los mismos en los puestos de trabajo.
Los protectores auditivos EP-106 que proporcionan una atenuacién de 23 dB evaluado por la

norma ANSI S3.19, deben ser obligatorios para el trabajador en su puesto de trabajo.

MAPA DE RUIDO EMBOTELLADO L4

@ , @ SOPLADORA

@ S ® ENBOTELLADOLINEA & @ @

SALALLENADO COMPRESDRES

HORNO- @
ENFACADORA PALLETIZADORA
- —
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MEDIDAS PREVENTIVAS PROPUESTAS

POSIBLES SOLUCIONES EN LA FUENTE EMISORA

» Alejar o aislar la fuente de ruido
» Sustitucion de la maquina o parte por una que produzca menos vibracién / ruido

» Modificar anclajes o uniones, variar las frecuencias de resonancia

POSIBLES SOLUCION EN LAS VIAS DE PROPAGACION

» Aislar la maquina respecto a las estructuras vecinas (piso, paredes, columna) :

interponiendo elementos elasticos como resortes, soportes de goma, etc.

» Fundaciones, deben estar desvinculadas de las estructuras vecinas, tal que absorban
las vibraciones / ruidos, columnas, vigas apoyadas elasticamente, conexiones de
tuberias con cuplas elasticas, etc.

SOLUCION EN LOS PUESTOS DE TRABAJO

» Aislar la zona de trabajo Recubrir el ambiente con materiales absorbentes (sala de

compresores)

» Utilizar los EPP apropiados, dejar constancia de la recepcion y de la debida
capacitacion en el uso, mantenimiento, etc.
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14.3. RIESGO DE ATRAPAMIENTO

Definicion:

El atrapamiento por o entre objetos es una situacion que se produce cuando una persona o
parte de su cuerpo es enganchada o aprisionada por mecanismos de las maquinas,

entre objetos, piezas o materiales.

De acuerdo a las estadisticas, en nuestro pais, los accidentes producidos por riesgos de
atrapamiento y aplastamiento, alcanzan uno de los porcentajes mas altos, respecto a los
tipos de accidentes, ya sean graves o fatales. Las lesiones causadas por ellos, pueden
llegar a causar desde la incapacidad permanente hasta la muerte, por lo que son una

amenaza real en diversas actividades.

Riesgos:
Para evitar riesgos de atrapamiento por o entre objetos, se deberan tener en cuenta las

siguientes recomendaciones, que serviran como medidas preventivas:

* Todos los elementos del equipo de trabajo que puedan producir un riesgo de atrapamiento

deben estar protegidos adecuadamente.

* Los elementos maviles de la maquina (las transmisiones, que intervienen en el trabajo)
deben estar completamente aislados por disefio, fabricacién y/o ubicacion. En caso

contrario, es necesario protegerlos mediante resguardos y/o dispositivos de seguridad.
* Las operaciones de reparacion, engrasado y limpieza, se deben efectuar durante la
detencidn de motores, transmisiones y maquinas, salvo en las partes que se encuentren

totalmente protegidas.

* La maquina debe estar dotada de dispositivos que garanticen la ejecucion segura de este
tipo de operaciones.
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* Instalar resguardos o dispositivos fijos o0 méviles de seguridad que eviten el acceso a

puntos peligrosos.

 Siempre evitar ropas anchas, prendas sueltas, que puedan quedar atrapadas o que

dificulten la labor del trabajador.

* Hacer uso en todo momento de elementos de proteccién personal correspondientes a la

labor a realizar.

» Es recomendable asegurar siempre que se hayan tomado las medidas de protecciéon

adecuadas, antes de acceder a zonas con riesgos de atrapamiento o aplastamiento.

DURANTE LA OPERACION DEL EQUIPO

La maquina cuenta con dispositivos de seguridad de enclavamientos. Cuando el operador
debe abrir una puerta de la maquina, la misma se para automaticamente evitando que el
operador ingrese su cuerpo o parte del mismo en zonas de riesgo. También con golpes de

pufio como paradas de emergencia.

La maquina cuenta con puertas y guardas en todos los sectores donde existe posibilidad de
atrapamientos, como ser: cubre paleteros de motores, puertas de maquina, rejas

protectoras, etc.

Cuando existen situaciones que el operador necesita operar la maquina con alguna
seguridad abierta, debe hacerlo mediante el JOG, sistema manual que hace que la
maquina opere sin la seguridad colocada pero en modo “tortuga” y siempre comandada por

el operador sin existir posibilidad del automatismo en este caso.
Para las tareas de cambio de formato, se implementa el procedimiento de control de

energias peligrosas, sistema de bloqueo de tarjeta y candado, bajo estandares de bloqueos

asegurando asi el trabajo con cero energia.
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DESPIECE DE LA EMPACADORA - HORNO
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Hoja:  |1de2|Revision| 02
rocha 01/08/2015
ESTANDAR DE BLOQUEO Fecha Revision 01/08/2015
Realizd Gulllermo Picard!
Revizo Jofe de Mtto
SECTOR EMBOTELLADO LINFA a ZONA SECA
EQUIPO HORNO MARCA SMmil MODELO Srru flex
SUB-EQUIPO TONELDE MARCA sni MODELO
TERMOCONTRACCION

——" s Y- Y 2 Y N &&

ELEMENTOS DE = PORHO331.09 - Bloqueo de Energia y
BLOQUEO A UTILIZAR

Tarjeta Roja

Dispesitives da P
N* Tipos de Encrgia | Ubicacion de Bloqueo .
e ‘ ) Bloqueo PASOS DLSCRIFCION
E1 Parar el equipo desde
pulsador de emergencia
Llave ubicada parte E2 Grre Lo Have & posac ion "OFF
1 Clectrica anterior superior del | Tarjetay candsado Veriticar auzencia de energia
equipo E3 mediante accionamientos
del equipo
E4 Colocar candado y tarjeta
N1 Cerrar ambas valvulas
: Lateral derecho del Dizpositivo de N2 EXSTar. coteriss
2 Neumatica equipo bloqueo de . Verificar ausencia de energial
Aire comprimido met
{ P ) (previo ingreso al tunel) | valvuia estérica Snmanometrs
L 4 - NG Blogquear valvuias con
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® 2 @
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|Hoja: |2 de 2 |Revisién| 02
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ESTANDAR DE BLOQUEO [Fecha Rovisién 01/05/2015
{Realize Guillermo Picardi
Rovisd Jofe de Mtto
SECTOR EMEOTELLADO LINEA 4 ZONA SECA
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EQUIPO TERMOC 6N MARCA sam MODELO sSmi
SUR-FQUIPO Homao MARCA sa MODFIO sSmi flexi

ASPECTOS DE SEGURIDAD
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-

PROCEDIMIENTO

PORHO331.09 - Blogueo de Fnerglay
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PROCEDIMIENTO
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Llave ubicada parte 2 CGirm s Have s posicion "OFF"
1 Electrica anterior e interior Tarjeta y candado
£3 Verificar auzencia de energla
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- Lateral 1zquicrdo del Dispositivo de N2 PLE Mt T i
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PARA ENCRGIZAR LOS EQUIPOS, ASCGURLCSE QUL NO HAYA PCRASONAS TRABAJANDO Y SIGA LOS PASOS A LA INVERSA.
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15 - MEDICIONES INDUSTRIALES - ILUMINACION

Anexo IV
Correspondiente a los art. 71 a 84 de la Reglamentacion aprobada por Decreto 351/79

CAPITULO XIi

lluminacién y color

1. lluminacion

1.1. La intensidad minima de iluminacién, medida sobre el plano de trabajo, ya sea éste
horizontal, vertical u oblicuo, esta establecida en la tabla 1, de acuerdo con la dificultad de la
tarea visual y en la tabla 2, de acuerdo con el destino del local.

Los valores indicados en la tabla 1, se usaran para estimar los requeridos para tareas que no

han sido incluidas en la tabla 2.

1.2. Con el objeto de evitar diferencias de iluminancias causantes de incomodidad visual o
deslumbramiento, se deberan mantener las relaciones maximas indicadas en la tabla 3.
La tarea visual se sitla en el centro del campo visual y abarca un cono cuyo angulo de abertura

es de un grado, estando el vértice del mismo en el ojo del trabajador.

1.3. Para asegurar una uniformidad razonable en la iluminancia de un local, se exigira una

relacion no menor de 0,5 entre sus valores minimo y medio.

E minima mayor o igual a E media/2

E: Exigencia

La iluminancia media se determinara efectuando la media aritmética de la iluminancia general
considerada en todo el local, y la iluminancia minima sera el menor valor de iluminancia en las

superficies de trabajo o en un plano horizontal a 0,80 m. del suelo. Este procedimiento no se
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aplicara a lugares de transito, de ingreso o egreso de personal o iluminacién de emergencia.

En los casos en que se ilumine en forma localizada uno o varios lugares de trabajo para

completar la iluminacion general, esta Ultima no podra tener una intensidad menor que la

indicada en la tabla 4.

TABLA 1

Intensidad Media de lluminacion para Diversas Clases de Tarea Visual
(Basada en Norma IRAM-AADL J 20-06)

Clase de tarea visual

lluminacion sobre &l
plano de frabajo (lux)

Ejemplos de tareas visuales

Visidn ocasional solamente

Tareas intermitentes ordinarias y faciles,
con contrastes fuertes.

Tarea moderadamente critica y
prolongadas, con detalles medianos

Tareas severas y prolongadas y de poco
contraste

Tareas muy severas y prolongadas, con
detalles minuciosos o muy poco contraste

Tareas excepcionales, dificiles o
importantes

100

1002 300

300a 750

750 a 1500

1500 a 3000

3000
5000 a 10000

Para permitir movimientos seguros por g].
en lugares de poco transito: Sala de
calderas, deposito de matenales
voluminosos y ofros.

Trabajos simples, infermitentes y
mecanicos, inspeccion general y contado
de partes de stock, colocacion de
maquinaria pesada.

Trabajos medianos, mecanicos y
manuales, inspeccion y montaje; trabajos
comunes de oficina, tales como: lectura,
escritura y archivo.

Trabajos finos, mecanicos y manuales,
montajes e Inspeccion; pintura extrafina,
sopleteado, costura de ropa oscura.

Montaje e inspeccion de mecanismos
delicados, fabricacion de herramientas y
matrices; inspeccién con calibrador, trabajo
de molienda fina.

Trabajo fino de relojeria y reparacion

Casos especiales, como por ejemplo:
lluminacion del campo operatorio en una
sala de cirugia.
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TABLA 2 - Intensidad minima de iluminacion (Basada en norma IRAM-AADL J 20-06)

En esta tabla se especifican los valores minimos de servicio de iluminacion (lux), segun el tipo

de edificio, local y tarea visual.

Ver TABLA 2 Intensidad minima de iluminacion (Basada en norma IRAM-AADL J 20-06)

Anexo IV - Correspondiente a los art. 71 a 84 de la Reglamentacién aprobada por Decreto

351/79

Se expresa como ejemplo la primera pagina de la tabla mencionada.

Tipo de edificio, local y tarea visual

Valor minimo de servicio de
iluminacion (lux)

Vivienda

Bafio:

lluminacion general

lluminacion localizada sobre espejos

Dormitorio:

lluminacién general

lluminacion localizada: cama, espejo

Cocina:

lluminacion sobre la zona de trabajo: cocina, pileta, mesada
Centros Comerciales de Mediana Importancia
lluminacion general

Depdsito de mercaderias

Centros Comerciales de Mediana Importancia

lluminacion general

Hoteles

Circulaciones:

Pasillos, palier v ascensor
Hall de entrada

Escalera

Local para ropa blanca:
lluminacidn general

Costura

100
200 {sobre plano vertical)

200
200

200

1000
300

500

100
300
100

200
400
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DISTRIBUCION DE LUMINARIAS EN EL SECTOR DE EMBOTELLADO LINEA 4
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(Ccasdy ANDINA

MONITOREO DE NIVELES DE ILUMINACION

Revisidn: 01 | Hoja 1de 1
Responsable de medicion: Guillermo M. Picardi |Fecha de medicion: 12 de Agosto de 2015
Equipo utilizado (marca y modelo): Sonel LXP-1 AB3721 |Fecha de idltima calibracion: 5 de Agosto de 2015
Hora de incio de medicion: 19:00 Hora. de fin d_e Condiciones meteorolégicos: normales.
medicion: 24:00
T|po dg' Tipo de‘Euente lluminacign | Valor de umforn’ydad Cumple Valor Valor .
" lluminacidn Luminica [General / de lluminancia L . . Cumple Mivel .
N Hora Sector . . . Uniformidad | medido |Requerido|  °~ . Observaciones
[Natural / Artificial | [Incandescente/ | Localizada / E minima z (E (Si/No) [Lux] [Lux] Minimo (Si/Mo)
{ Mixta] Descarga / Mixia] Mixta] media)/2
1 19:00 a 24:00|Embotellado L4 Artificial Descarga General 149 = 145 Cumple 290 200 Cumple
2 19:00 2 24:00|Sala Llenado L4 Artificial Descarga General 120 =118 Cumple 238 200 Cumple
3 19:00 2 24:00|Of. Calidad Soplado L4 Artificial Descarga General 325 =238 Cumple 475 200 Cumple
4 19:00 2 24:00)Of. Supervisor L4 Artificial Descarga General 276 = 216 Cumple 41 200 Cumple

Obsemvaciones:

Se recomienda realizar limpieza semestral de los artefactos de iluminacidn del sector.

Guillermo M. Picardi

Firma, aclaracidn y registro del profesional intenviniente
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DATOS TOMADOS EN EL SECTOR

N° [PUNTO DE MEDICION Ancho | Largo | Alt llum| Factor | N° Med. | Media | Mediar2 | Minimo cl:'"?p""‘.'e"“’ Requerido  Cumpliimento
niformidad por Ley Niveles
1 |Embotellado L4 Arificial | Descarga | General Interior | 28 11 7 3.2 27.0 2903 145 149 Cumple 200 Cumple
2 |Salallenado L4 Artificial | Descarga | General Interior 15 25 5 1.9 15.0 2366 118 120 Cumple 200 Cumple
3 |Of Calidad Soplado L4| Arificial | Descarga | General Interior 3 3 25 0.6 6.8 4754 238 325 Cumple 200 Cumple
4 |Of. Supenisor L4 Artificial | Descarga | General Interior 3 3 25 0.6 6.8 431,1 216 276 Cumple 200 Cumple
i i2 i3 i4 | i5 i6 | T i8 i9 10 | i1 i12 [ 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | i18 | i19 | 20 | i21 [i22 | i23 | 24 | i25 |i26|i27
225 [400 | 230 | 275 | 362 | 388 | 453 [ 415 | 198 (192 | 210 | 397 | 404 | 199 | 342 | 380 | 310 | 215 | 210 | 251 [ 160 [155] 149 [ 360 [ 395 | 398|164
291 [ 313 294 | 308 | 321 | 120 [ 125 [ 131 | 290 [ 333 | 303 | 251 | 203 | 126 | 125
325 | 571 | 485 | 580 | 590 | 452 | 325
360 | 276 | 553 | 323 | 430 | 561 | 515
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16 - ESTUDIO DE CARGA DE FUEGO

DEFINICION:

La proteccién contra incendio comprende el conjunto de condiciones de construccion,
instalacion y equipamiento que se deben observar tanto para los ambientes, como para los
edificios, y aun para usos que no importen edificios y en la medida que esos usos las

requieran.

OBJETIVOS:
o Dificultar la gestacion de incendios;
o Evitar la propagacion del fuego y efectos de gases toxicos.
o Permitir la permanencia de los ocupantes hasta su evacuacion.
o Facilitar el acceso y las tareas de extincién del Personal de Bomberos.

e Proveer las instalaciones de extincion.

ALCANCE:
El alcance de este estudio comprendera solo el sector de embotellado linea 4.

INTRODUCCION:

En este informe se detallan caracteristicas, materiales, carga de fuegos, potencial extintor
requerido y existente, y salidas de emergencia, de la planta industrial de Coca Cola Andina
Argentina. Divisiébn Bahia Blanca, ubicada en la ex-ruta N° 229 Km. 7. Se compararan los
resultados obtenidos con la Ley Nacional N° 19.587 - Decreto N° 351/1979, Seguridad e
Higiene en el Trabajo.

A continuacién se detalla el almacenamiento de materiales, calculo de carga de fuego y salidas

de emergencia del sector evaluado.

Referencias:

B HIDRAMTES

&  EXTINTORES
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EMEDTELLADD LINEA 4

s

o=l |

[ ]

[ ]

Elementos almacenados y calculo de calorias:

Elemento Cantidad Poder Calorifico Calorias totales
(kg) (kcal/kg) (kcal)
Madera 1.800 4.400 7.920.000
Papel/carton 1.800 4.000 7.200.000
Polietileno 1.000 10.000 10.000.000
PET 56.000 6.300 352.800.000
TOTAL 377.920.000

Calorias Totales: 377.920.000 kcal

kg De Madera equivalente: 377.920.000 kcal/ 4.400 kcal/kg = 85.890,90 kg de madera

Superficie local: 3.535 m?
Carga de fuego = 85.890,90/3.535 =

Carga de fuego: 24,29 kg/m?

Riesgo del sector: Riesgo 3 Muy Combustible

Potencial extintor requerido vs disponible
Potencial Requerido: 2A — 6B. Por tipo de riesgo y extension del area se requiere de un

sistema fijo de extincion.

Cumplimiento: Cumple lo requerido en cuanto a potencial extintor y el sector cuenta con

hidrantes.
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ACTIVIDAD CLASIFICACION DE LOS MATERIALES
PREDOMINANTE SEGUN SU COMBUSTION
Riesgo | Riesgo | Riesgo | Riesgo | Riesgo | Riesgo | Riesgo
1 2 3 4 5 6 7
E.esidencial NP NP R3 R4 -- -- --
Administrativo
Comercial
Industrial Rl E2 R3 R4 E5 R6 R7
Deposito
Espectaculos NP NP R3 R4 -- -- --
Cultura
NOTAS:
Riesgo 1 = Explosivo Riesgo 5 = Poco Combustible
Riesgo 2 = Inflamable Riesgo & = Incombustible
Riesgo 3 = Muy Combustible Riesgo 7 = Refractarios
Riesgo 4 = Combustible NP = No permitido
Elresgo 1 "Explosivo" se considera solamente como fuente de ignicion.
(Ventilacion Natural)
CARGA DE FUEGO RIESGO
1 2 3 4 5
Hasta 15 kg./m2 -- F 60 F 30 F30 --
Desde 16 hasta 30 kg /m2 -- F oo F 60 F 30 F 30
Desde 31 hasta 60 kg /m2 -- F 120 F a0 F 60 F 30
Desde 61 hasta 100 kg./m2 -- F 180 F 120 F a0 F a0
Mas de 100 kg./m2 -- F 180 F 180 F 120 F oo
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FESINTERICIA Al FUesd

1) MUROS F 30 F &0 F i F 120 F 120
&) Ladrillos comuns: mecizos (o
pOrtamnta)
Ezpasor minimo {om.) 10 10 15 20 25
Id=m {portants) 10 20 20 25 30
By Ladrillos cergmicos hoacos
Ezpazor munimo {om.)
- N0 poftanta 12 15 25 25 25
- poTiante 20 20 30 30 30
¢} Homigon srmado
Ezpazor munimo {om.) 10 11 13 15 20
Racubrimisnte minimo da
E0erD (om.) 1 ) 3 4 1]
2} Loxas d= hormigon srmado
Ezpasor minimo {om.) & 7 o 11 15
Farobisnts minimn da a0en on
om. " (Izostaticas) 1 2 3 4 b
(Hiperastaticas) 1 1.5 2 2.5 3.5
1} Columnas &= hormizon
armado (Ser. cradrads)
Lado minimo {om.) 15 20 24 30 EL]
Rarubrimisnto minimo da
021D (o) 1 ) 3 4 7]
1) Vigas d= hormizon srmado
Ezpasor minimo {om.) 12 16 20 24 32
Recobrimisnto minimo da
acenn (Tsostaticas) (om.) 2.5 4 5.5 5.5 8.0
(Hiparastaticas) {om.) 2.5 2.5 3.5 4.0 5.5
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3.1.2. A los efectos del calculo del factor de ocupacion, se establecen los valores de X.

Uso
a- Sitios de asambleas, auditorios, salas de concierto, salas de baile 1
b- Edificios educacionales, templos 2
c- Lugares de ftrabajo, locales, patios v terrazas desfinados a comercio,
mercados, ferias, exposiciones, restaurantes 3
d- Salones de billares, canchas de bolos v bochas, gimnasios, pistas de
patinaje, refugios nocturnos de candad 3
e- Edificios de escriforios v oficinas, bancos, bibliotecas, clinicas, asilos,
mternados, casas de baile. 8
f- Viviendas privadas y colectivas 12
g- Edificios industriales, el numero de ocupantes sera declarado por el
propietario, en su defecto sera 16
h- Salas de juego 2
i- Grandes tiendas, supermercados, planta baja v primer subsuelo 3
j- Grandes fiendas, supermercados, pisos superiores 8
k- Hoteles, planta baja v restaurantes 3
1- Hoteles, pisos superiores 20
g- Depositos 30
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Anchos de salida: Cumple

= Cantidad de Personal: 10
= Factor de Ocupacion: 16 m*/pers

= Salidas de Emergencias: 2

= Ancho minimo de salida requerido: 1 - Cumple

= Anchos de salida existente: 10 m

= Distancia maxima a la salida desde el punto mas alejado: 45 m

Salidas de emergencia

RESUMEN:
Carga Potencial
Sector Superglme de Extintores | Hidrantes | Rociadores RegUETee
(m?) Fuego VS.
(kg/m?) Existente
Embotellado 3535 24,29 | 10 ABC 5kg 5 No Cumple
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17- SISTEMAS DE DETECCION Y RESPUESTA ANTE INCENDIOS

SISTEMA DE DETECCION CONTRA INCENDIOS REFEREMCIAS - SIMBOLOGIA
I w | I N g | l BARRERA DE HUMO
I.TI- I | ] PULSADOR DE ALARMA
[ [ SIREMA DE ALARMA
I : Q) SENSOR DE HUMO
: l ________________ I ........................... - . é E‘-
= o B_

SALIDAS DE EMERGENCIA, SENDAS PEATONALES RUTAS DE EVACUACION

CROQUIS DE EVACUACION
SALIDAS Y SALIDAS DE EMERGENCIA - SENDAS PEATONALES

& &t
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FOTOS SENDAS PEATONALES
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PULSADOR DE ALARMA

FIRE 7 ALARM

PUSH

SSimplex
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HIDRANTES Y EXTINTORES

CARTELERIA
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CARTELERIA — PLANOS DE EVACUACION Y ROLES DE EMERGENCIAS

CONCLUSIONES

Las instalaciones de Coca-Cola Andina Argentina, sector embotellado linea 4, cumplen
con el potencial extintor y distribucion de extintores y bocas de incendio, segun lo
establecido en la Ley Nacional N° 19587 — Dto. 351/79 Anexo VII.

Para el caso de las salidas de emergencia se verifico la existencia de vias de salidas

tales que permitan desalojar el sector hacia el exterior del local o, evitando el paso por

la zona del incendio.
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18 - MEDICIONES INDUSTRIALES - PUESTA A TIERRA

ANEXO VI - CORRESPONDIENTE A LOS ARTICULOS DE LA REGLAMENTACION APROBADA POR
DECRETO 351/79 - CAPITULO 14
Instalaciones eléctricas

3.3. Proteccién contra riesgos de contactos indirectos

Para proteger a las personas contra riesgos de contacto con masas puestas accidentalmente
bajo tension, éstas deberan estar puestas a tierra y ademas se adoptara uno de los dispositivos

de seguridad enumerados en 3.3.2.

3.3.1. Puesta a tierra de las masas

Las masas deberan estar unidas eléctricamente a una toma a tierra 0 a un conjunto de tomas a
tierra interconectada.

El circuito de puesta a tierra debera ser continuo, permanente, tener la capacidad de carga
para conducir la corriente de falla y una resistencia apropiada.

Los valores de las resistencias de las puestas a tierra de las masas deberan estar de acuerdo
con el umbral de tensién de seguridad y los dispositivos de corte elegidos, de modo de evitar
llevar o mantener las masas a un potencial peligroso en relacién a la tierra o a otra masa

vecina.

3.3.2. Dispositivos de sequridad.

Ademaés de la puesta a tierra de las masas, las Instalaciones eléctricas deberan contar con por
lo menos uno de los siguientes dispositivos de proteccion:

3.3.2.1. Dispositivos de proteccién activa.

Las instalaciones eléctricas contaran con dispositivos que indiqguen automaticamente la
existencia de cualquier defecto de aislacion o que saquen de servicio la instalacion o parte

averiada de la misma.
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Los dispositivos de proteccion sefialaran el primer defecto en instalaciones con neutro aislado

de tierra o puesto a tierra por impedancia, e intervendran rapidamente sacando fuera de

servicio la instalacion o parte de ella cuyas masas sean susceptibles de tomar un potencial

peligroso, en los casos de primer defecto en instalaciones con neutro directo a tierra y segundo

defecto en instalaciones con neutro aislado o puesto a tierra por impedancia.

Con este fin se podré optar por los siguientes dispositivos:

a)

b)

Dispositivos de sefializacién del primer defecto en instalaciones con neutro aislado o
puesta a tierra por impedancia; sefialaran en forma segura una falla de aislacion y no
provocaran el corte de la instalacién. Ademas no deberan modificar por su presencia las

caracteristicas eléctricas de la red.

Relés de tension: Vigilaran la tension tomada por la masa respecto a una tierra distinta
de la tierra de la instalacion y estaran regulados para actuar cuando la masa tome un
potencial igual o mayor a la tension de seguridad. El empleo de estos dispositivos sera
motivo de estudio en cada caso en particular y se debera tener en cuenta: el nimero de
dispositivos a instalar, puntos de derivaciéon de conjuntos de masas interconectadas,
verificacién diaria de funcionamiento, falta de selectividad, posibilidad de desecacién de
las tomas de tierra, complemento de protecciones mas sensibles y todo otro aspecto

gque sea necesario considerar.

Relés de corriente residual o diferenciales: Podra asegurarse la protecciéon de las
personas y de la instalacion, utilizando estos dispositivos para control de la corriente
derivada a través de la toma a tierra de las masas, o bien por control de suma vectorial
de corrientes en circuitos polifasicos, o suma algebraica de corrientes en circuitos

monofasicos.

En el primer caso, el dispositivo debera funcionar con una corriente de fuga tal que el producto

de la corriente por la resistencia de puesta a tierra de las masas sea inferior a la tension de

seguridad. En este caso ademas se exige que todas las masas asociadas a un mismo relé de

proteccion deberan estar conectadas a la misma toma a tierra.
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En el segundo caso, los disyuntores diferenciales deberan actuar cuando la corriente de fuga a

tierra tome el valor de calibracion (300 mA 6 30 mA segun su sensibilidad) cualquiera sea su

naturaleza u origen y en un tiempo no mayor de 0,03 segundos.

3.3.2.2. Dispositivos de proteccién pasiva.

Impedirdn que una persona entre en contacto con dos masas o partes conductoras con

diferencias de potencial peligrosas.

Se podran usar algunos de los siguientes dispositivos 0 modos:

a)

b)

d)

f)

Se separaran las masas o partes conductoras que pueden tomar diferente potencial, de
modo que sea imposible entrar en contacto con ellas simultdneamente (ya sea
directamente o bien por intermedio de los objetos manipulados habitualmente).

Se interconectaran todas las masas o partes conductoras, de modo que no aparezcan
entre ellas diferencias de potencial peligrosas.

Se aislaran las masas o partes conductoras con las que el hombre pueda entrar en
contacto.

Se separaran los circuitos de utilizacion de las fuentes de energia por medio de
transformadores o grupos convertidores. El circuito separado no debera tener ninguin
punto unido a tierra, sera de poca extension y tendra un buen nivel de aislamiento.

La aislacion debera ser verificada diariamente a la temperatura de régimen del
transformador.

Si a un mismo circuito aislado se conectan varios materiales simultaneamente, las

masas de éstos deberan estar interconectadas.

La masa de la maquina de separacion de circuito debera estar puesta a tierra.
Se usara tension de seguridad.
Se protegeran por doble aislamiento los equipos y maquinas eléctricas. Periddicamente

se verificara la resistencia de aislacion.
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MAQUINA — EQUIPO SIN PUESTA A TIERRA

A. Camino seguido por la corriente
B. Circuito de alimentacion
C. Maquina/ Equipo

D. Defecto de aislacion

A. Camino seguido por la corriente

W

Circuito de alimentacion

Maquina/ Equipo

o 0O

Defecto de aislacién

m

Puesta a tierra de la Maquina/ Equipo

Conductores de bajada

Los conductores de bajada tienen por finalidad conducir a tierra las descargas eléctricas
atmosféricas captadas por los dispositivos terminales. EI comportamiento de dichos
conductores tiene caracteristicas muy diferentes al de los conductores cominmente empleados
en las instalaciones interiores de distribucion de energia eléctrica. La diferencia se debe a que
en la distribucion de energia eléctrica se opera a frecuencia industrial, vale decir en forma
estacionaria a 50 0 60 Hz segun los paises, mientras que en el caso de las descargas
atmosféricas los fendmenos eléctricos ocurren con elevadisimas corrientes transitorias, que se

desarrollan en tiempos muy breves.
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La corriente que produce una descarga eléctrica atmosférica tiene un rapido crecimiento
alcanzando su pico en unos 2 microsegundos, decreciendo después a una velocidad mas
lenta. La polaridad de la descarga se mantiene durante todo el pulso pues no hay una inversién

en el sentido de la corriente.

La mayoria de la energia es debida a una importante componente continua, pero también
existen importantes componentes de radiofrecuencia. Dichas componentes producen

importantes efectos de autoinduccién e induccion mutua y de efecto pelicular.

Para tener una idea de las frecuencias asociadas con una descarga, podemos hacer la
siguiente consideracion. Si una subida hasta el pico insume digamos 1 microsegundo,
podemos considerar que una sinusoide que llegue de 0 al maximo en ese tiempo, tendra un
periodo 4 veces mayor o sea 4 microsegundos, y la frecuencia correspondiente a ese periodo
es de 0,25 MHz. La energia de la descarga también es radiada y puede producir acoplamientos
en conductores préximos. La amplitud del espectro de frecuencias radiado depende del tiempo
de crecimiento de la descarga. El campo eléctrico radiado es importante desde continua hasta
aproximadamente la frecuencia de 1 MHz decreciendo a partir de ella.

En tales condiciones los conductores se comportan de manera muy diferente. En efecto, a
frecuencia industrial un conductor de corta extension de una instalacién interior, se comporta
como una simple resistencia ohmica, mientras que en el caso de una descarga atmosférica,
debido a las caracteristicas eléctricas de esta, tienen mucha importancia los fenémenos de
autoinduccién, induccién mutua y el efecto pelicular, que afectan al comportamiento del

conductor de bajada de la descarga.

El circuito equivalente de un conductor de bajada en su configuracién mas sencilla, puede

considerarse como la serie de una resistencia y una inductancia.
Por ello es tan importante que las bajadas sean lo mas directas posibles, con el minimo de

curvas pues estas contribuyen a aumentar el valor de L, y si son inevitables su radio de

curvatura debe ser el mayor posible, y en ningan caso menor que 20 cm.
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Cuando tenemos dos conductores de bajada proximos, durante una descarga, sus diferentes
impedancias pueden crear lateralmente diferencias de potencial que provocan las
denominadas descargas laterales con el consiguiente peligro de incendio. Por ello deben

interconectarse en tramos cuya longitud no sea excesiva

En el caso de un galpdén con paredes metalicas bien aterradas, no es necesario un cable de
bajada pues las propias paredes cumplen muy eficientemente dicha funcién, mucho mejor que
un cable, pues su inductancia es mucho menor. El techo metalico debe conectarse en forma

segura a las paredes para evitar chispas.

Siempre deben existir por lo menos dos caminos de descarga a tierra, y si la estructura tiene
grandes dimensiones seran necesarias mas. Cuando se produce una descarga, la corriente

drena hacia tierra distribuyéndose entre los conductores de bajada, y en esas condiciones se

producen fenédmenos de induccién mutua entre las bajadas. Dicha induccion mutua aumenta la
impedancia que las bajadas presentan a la corriente de descarga por lo cual, los conductores

de bajada deben estar lo mas alejados posible entre si.

Puesta a tierra de los pararrayos

Cada conductor de bajada debe terminar en un terminal de tierra o electrodo de tierra,

dedicado al sistema de proteccién contra descargas atmosféricas.

Las practicas recomendadas por la IEEE indican que la resistencia de las puestas a tierra
deben ser menores que 25 ohmios para cualquier electrodo. Las condiciones locales pueden
hacer variar dicho valor tentativo. En normativas del tipo comercial y de comunicaciones, se
recomiendan valores de 10 ohmios. Valores de 1 a 5 ohmios se especifican en ciertas

instalaciones de potencia que operan a las frecuencias industriales de 50 o 60 Hz.
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La correcta realizacion de las puestas a tierra constituye un tema especializado que requiere
conocimientos especificos asi como la utilizacién de instrumentos para las mediciones de
resistividad del terreno y de la resistencia de puesta a tierra de los electrodos. Al respecto

remitimos al lector a la bibliografia especifica sobre el tema.
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el

CONTROL DE PUESTAS A TIERRA

| Rev. 01 | | Hoja 1 de 1
Responsable de medicion: GUILLERMO M. PICARDI
Fecha: 18/09/2015
MEDICION DE CONTINUIDAD DE LAS PUESTAS A TIERRA
Puesta a tierra N® Ubicacion Resistencia [Ohmg] Observaciones
1 Subestacion N 1 77
2 Subestacion N® 2 0,82
3 Tangue de Gas Qil N® 2 045
4 Tablero General de Planta 0,08
] Sala de Ozmoszis Inversa 475
6 Tangue de Gas Oil N® 1 0,45
7 Tangues de GLP 429
] Tratamiento de Efluentes 1 1,28
] Sala de Bombas de RDI 2,28
10 Puesto de Guardia M= 3 gac Ubicada debajo de pilar de alimentacidn eléetrica
11 Frente edificio RRHH 520 Coresponde a sist. de proteceidn atmostérica
12 Columna de lluminacion Patio 73 Correspaonde a sist. de proteceion atmostérica
13 Tratamiento de Efluentes 2 402 Correspande a sist. de proteceion atmostérica
14 Detras planta de Efluentes 054 Coresponde a sist, de proteceidn atmostérica
15 Fuera nave Tetrapak 135 Comesponde a sist. de proteceion atmostérica
16 Calle lateral 115 Coresponde a sist. de proteceidn atmostérica
17 Contenedor Sistemas 7,03 Fenerador de sistemas.

Observaciones:

Instrumento Utilizado: Telurimetro

Marca:METRA BLANKO A.5.

Modelo:PU 183 - N® 9680974 - Rango 20 ohms a 2 Kohms - Metodo Trifilar

Obzervaciones: Cumple norma DIN VDE 04413 Parte 7 - Fecha de Calibracion: 17/111/2014

GUILLERMO M. PICARD

Responzable de medicidn
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CROQUIS DE UBICACION DE PUNTOS DE MEDICION DE PUESTAS A TIERRA Y ANILLO DE PROTECCION CONTRA
DESCARGAS ATMOSFERICAS

OEEEEARE
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LABORATORIO N°. 43
INTI CERTIFICADO DE CALIBRACION N° CC-019-14

SERVICIO ARGENTINO DE CALIBRACION Y MEDICION
<1

Total paginas 3

Laboratorio de calibracién supervisado por el Instituto Nacional de Tecnologia Industrial

Raetr Soviel OERMAN RICARDO RANIREZ
Palegrins 3157 - Butia Blacca ( 8000 ) - Poa de Be As

D
o Mediciones MEYCA  (fnuame s

OO NN TG I o RIS SPYCR 50
.

Este certificado se expide de acuerdo al convenio establecido entre el INT| y el titular del Laboratorio de

Este certificado de calibracién documenta la trazabilidad a los patrones naciorales 10§ cuales representan a
las unidades fisicas de medida en concordancia con el Sistema Internaciona de Unidades (SI).

Este certificado no podré ser reproducido parciaimente excepto cuande se haya obtenido previamente
permiso por escrito del INTI y del Laboratorio que lo emite. Certificados de calibracidn sin firma y aclaracion,
no seran validos,

El usuario es responsable de la recalibracion del objeto a imervaios apropiacos.

Objeto Medidor de Resistencia de Puesta a Tierra
Fabricante METRA BLANSKO
Modelo PU 183

Numero de serie 9680974

Determinaciones requeridas Canbraciin en la funcion de medicidn de resistencia de puesta a tierra

Fecha de calibraciéon 17 de julio de 2014
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UBICACION PARARROYOS EN PLANTA BAHIA BLANCA

|

e

A .
-

Mediciones de puesta a tierra: INSTRUMENTAL UTILIZADO:

TELURIMETRO — TERRAOHMETRO DIGITAL
Resistencia de PAT Pararrayo N° 1= 1,19 Ohms
Resistencia de PAT Pararrayo N° 2= 0,90 Ohms Marca: METRA
Resistencia de PAT Pararrayo N° 3= 0,92 Ohms Modelo: PU183
Resistencia de PAT Pararrayo N° 4= 0,57 Ohms
Resistencia de PAT Pararrayo N° 5= 1,10 Ohms Caracteristicas: Medicion de puesta a tierra libre
Resistencia de PAT Pararrayo N° 6= 1,17 Ohms de campo eléctrico no homogéneo en el entorno
Resistencia de PAT Pararrayo N° 7= 1,11 Ohms a medir. Medicién de resistividad de terreno.
Resistencia de PAT Pararrayo N° 8= 0,93 Ohms N° de serie: 9681115

CONCLUSION:

Las mediciones de la resistencia de puesta atierra de cada uno de los pararrayos son

Satisfactorias, inferiores al recomendado (10 ohms).
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SERVICIO ARGENTINO DE CALIBRACION Y MEDICION N
LABORATORIO N°. 43 \SAC

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° CC-019-13 =
Total paginas 3

Laboratorio de calibracién supervisado por el Instituto Nacional de Tecnologia Industrial

Razte Bocial. GERMAN RICARDD RAMIREZ
Gral Paz 532 (8000) - Bahia Blanca - Foa. de Bs As

@& e
® Mediciones MEYCA s o

lsorsciofiredicoresavwan com  www mediciorgenoves com

Este certificado se expide de acuerdo al convenio establecido entre el INTI y el titular del Laboratorio de
calibracion,

Este certificado de calibracion documenta la trazabilidad a los patrones nacionales, los cuales representan a
las unidades fisicas de medida en concordancia con el Sistema Internacional de Unidades (SI).

Este certificado no podra ser reproducide parcialmente excepto cuando se haya obtenido previamente
permiso por escrito del INTI y del Laboratorio que lo emite. Certificados de calibracion sin firma y aclaraciéon,
no seran validos.

El usuario es responsable de la recalibracion del objeto a intervalos apropiados.

Objeto Medidor de Resistencia de Puesta a Tierra
Fabricante METRA BLANSKO

Modelo PU 183

Namero de serie 9681115

Determinaciones requeridas Calibracién en la funcion de medicion de resistencia de puesta a tierra

Fecha de calibracién 06 de agosto de 2015
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FOTOGRAFIA DE PARARRAYOS INSTALADOS EN PLANTA BAHIA BLANCA
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DETALLE DE LOS PARARRAYOS INSTALADOS EN PLANTA

PARARRAYO N°1.
Pararrayo activo, tipo “LEADER”.
Ubicacion: sobre Sala de CIP Y Sala de Fructuosa

PARARRAYO N°2,
Pararrayo pasivo, tipo “FRANKLYN” de 4 puntas.

Ubicacion: sobre Oficinas en Pasillo de Ingenieros

PARARRAYO N°3.
Pararrayo activo, tipo “LEADER”.

Ubicacioén: sobre Pafol

PARARRAYO N°4,
Pararrayo activo, tipo “LEADER”.

Ubicacion: sobre Depdsito para Expedicion

PARARRAYO N°5.
Pararrayo activo, tipo “LEADER”.
Ubicacién: sobre Tetra Pack

PARARRAYO NP©6.
Pararrayo activo, tipo “LEADER”.

Ubicacion: sobre Sala de Compresor de Linea 4
PARARRAYO N°7,

Pararrayo activo, tipo “ATTRACTOR”.

Ubicacion: sobre Sector de reparacion de Palets
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PARARRAYO N°8.
Pararrayo activo, tipo “LEADER”.

Ubicacioén: sobre Efluentes

DETALLE DEL RELEVAMIENTO REALIZADO

Relevamiento Mecanico:

- Se verificaron las tensiones en las riendas de sujecion de cada uno de los Sistemas
Captores.

- Se verificd la fijacion de las columnas reticuladas que sostienen el Pararrayos y sus
accesorios.

- Se verifico el estado general y fijacion de los accesorios que completan el Sistema
Captor como: pararrayo, mastil, soporteria y aisladores.
Relevamiento Eléctrico:

- Se verifico continuidad y estado general del sistema de descarga, conductores de
bajada y sistema de PAT.

- Se realizé la medicion de resistencia de PAT.

PARARRAYO N° 1

El relevamiento electro-mecdanico no arrojoé ninguna anomalia. La tension en las riendas y la

fijacion es aceptable. Se comprobé la continuidad del circuito y el correcto estado general de
todo el SPCR.

El valor de medicion de resistencia de puesta a tierra es de 1,19 ohm. Ver protocolo adjunto.

PARARRAYO N° 2

No se registraron anomalia en la fijacion y sujecion del sistema captor, conductor de bajada 'y

accesorios. Se verificd la continuidad del circuito eléctrico
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El pararrayos no cuenta con caja o boca de inspeccion (ver Foto), por tal motivo la medicién de
resistencia de puesta a tierra se realizd sobre el conductor de bajada y arrojé un valor de 0,9

ohm. Ver protocolo adjunto.

Caja 0 boca de inspeccion inexistente.

PARARRAYO N° 3

No se observaron anomalias con respecto a la fijacion, sujecion y estado general de todo el
SPCR.

Se verificé la continuidad del circuito eléctrico, observando una diferencia de 1 ohm entre el
conductor de bajada y el sistema de puesta a tierra.

Se recomienda comprobar la vinculacion, en la caja de inspeccion (ver Foto), del conductor de
bajada y el sistema de PAT.

El valor de medicion de resistencia de PAT es de 0,92 ohm. Ver protocolo adjunto.
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Verificar y mejorar
vinculacion entre el
cable de bajaday el
sistema de puesta a

tierra.

PARARRAYO N° 4

No se encontraron anomalias con respecto a la fijacion y sujecion del sistema captor.

Se observa que uno de los soportes aislados del cable de bajada, que vincula el sistema captor
con el de puesta a tierra, se desvinculd del techo y como consecuencia de esto, el cable de
bajada apoya sobre el mismo.

Se verificé la continuidad del circuito, arrojando la medicion de resistencia de puesta a tierra un
valor de 0,57 ohm. Ver protocolo adjunto.

Se observa que el estado de la caja de inspeccion es inadmisible, la cual se encuentra
golpeada, sin tapa y con el borne de vinculacion suelto. Se recomienda el reemplazo de la

misma.

PARARRAYO N° 5

El relevamiento electro-mecéanico no arroj6é ninguna anomalia. La tension en las riendas y la
fijacion es aceptable. Se comprobd la continuidad del circuito y el correcto estado general de
todo el SPCR.

El valor de medicion de resistencia de puesta a tierra es de 1,10 ohm. Ver protocolo adjunto.
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PARARRAYO N° 6

Se corroboré el correcto estado eléctrico y mecanico de todo el SPCR y sus accesorios. Se
verific la continuidad del circuito y se realiz6 la medicion de resistencia de puesta a tierra.

El valor de medicion de resistencia de puesta a tierra es de 1,17 ohm Ver protocolo adjunto.

PARARRAYO N° 7

En el relevamiento electro-mecénico no se encontraron irregularidades. Se comprobo la
continuidad del circuito y el correcto estado general de todo el SPCR.

El valor de medicion de resistencia de puesta a tierra es de 1,11 ohm. Ver protocolo adjunto.
PARARRAYO N° 8

No se encontraron irregularidades en el analisis eléctrico y mecanico realizado sobre el SPCR.
Se verificd que la tensién en riendas y la fijacion es aceptable. Se comprobé la continuidad del

circuito y el correcto estado general de todo el SPCR.

El valor de medicion de resistencia de puesta a tierra es de 0,93 ohm. Ver protocolo adjunto.

CONCLUSION GLOBAL

El estado general de cada una de las partes que conforman el SPCR de la planta es
ACEPTABLE.

En el relevamiento mecanico-eléctrico no se observaron anomalias o irregularidades de

Consideracion que puedan alterar la eficiencia del sistema.
No obstante, se destaca una caja de inspeccién en mal estado la que se sugiere reemplazar.

Los valores de las mediciones de resistencia de puesta a tierra, de cada uno de los pararrayos,
Son ACEPTABLES.
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19 - MEDICIONES INDUSTRIALES - CARGA TERMICA

TITULO IV: CONDICIONES DE HIGIENE EN LOS AMBIENTES LABORABLES

CAPITULO VIl - CARGA TERMICA

Definiciones:

e Carga térmica ambiental: Es el calor intercambiado entre el hombre y el ambiente.

e Carga térmica: Es la suma de carga térmica ambiental y el calor generado en los procesos
metabolicos.

e Condiciones higrotérmicas: Son las determinadas por la temperatura, humedad, velocidad

del aire y radiacion térmica.

1) Evaluacién de las condiciones higrotérmicas. Se determinaran las siguientes variables
con el instrumental indicado en el anexo |l
a) Temperatura del bulbo seco.
b) Temperatura del bulbo himedo natural.

c) Temperatura del globo.

2) Estimacion del calor metabélico. Se determinara por medio de las tablas que figuran en

el anexo, segln la posicion en el trabajo y el grado de actividad.

3) Las determinaciones se efectuaran en condiciones similares a las de la tarea habitual.
Si la carga térmica varia a lo largo de la jornada, ya sea por cambios de las condiciones
higrotérmicas del ambiente, por ejecucion de tareas diversas con diferentes
metabolismos, o por desplazamiento del hombre por distintos ambientes, debera

medirse cada condicién habitual de trabajo.

4) Elindice se calculara segun el anexo Il a fin de determinar si las condiciones son
admisibles de acuerdo a los limites alli fijados.
Cuando ello no ocurra debera procederse a adoptar las correcciones que la técnica

aconseje

140




WIFASTA

FACULTAD DE INGENIERIA

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

REGISTRO DE MONITOREO DE CARGA TERMICA — EMBOTELLADO L4

(Ceafety PNDINA

MONITOREO DE CARGA TERMICA

| | Hoja 1 de 1
Responsable de la Medicion: Guillermo M. Picardi Fecha 05/08/2015
Hora: 11:00
) TGBH
Paosicidn del Tipo de Vestimenta
Lugar de Trabajo trabajo (MI) |M=70+MI+MI Régimen Trabajo Descanso (%)| TG |TBH | TBS | Dto- [Resoll Observacién (C-NC)
cuerpa (MIy W W K M M |Medida
351 | 295
Embotellado L4 - Sopladora 140 105 315 05 75% trabajo - 25% descanso I2T 1241 33 | 280|265 | 267 No Cumple
Embotellado L4 - Horno 140 105 315 05 TH% trabajo - 25% descanso 36 | 247 (343|280 | 265 | 276 No Cumple
Embotellado L4 - Etiquetado 140 1085 315 05 75% trabajo - 25% descanso 327 | 241 33 | 280 | 26,5 26,6 No Cumple

Observaciones: La planta operando en condiciones normales conuna temperatura exterior de 34° C.-

Las mediciones se efectuaron fuera del alcaree™de, los vantiladores

Instrumento utilizado: Monitor Electrénico de Stress Caldrico Digital=METROSOMNICS INC.

M® de Serie: 1485

Fecha de ultima Calibracidn: 04/09/2014

Guillermao M. Picardi

Firma y Aclaracign
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RESOLUC. 295/05 - CARGA TERMICAR - CRLOR

TRELA 2 - Criterios de seleccidn para la exposicidn al estrés térmico (Valores TGEH en C°)
Exigencias de Trabajo Aclimatado Sin aclimatar

Ligero Moderado Pesado Muy pesado Ligero Moderado Pesado Muy pe=ado
100% trabajo 29,5 27,5 26 27,5 25 22,5
75% trabajo 30,5 28,5 27,5 28 26,5 24,5
50% trabajo 31,5 29,5 28,5 27,5 30 28 26,5 25
25% trabajo 32,5 31 30 29,5 I 29 28 26,5

"LIMITES PERMISIBLES PARA LA CARGA TERMICA  Valores dados en C grades - TGEH
Tipe de Trabaje
Régimen de trabajo y descanso Liviano Moderade Pesado
(menos de 230 W) (230 -400W) (mas de 400W)

Trabajo continuo 30,0 28,7 25,0
75% trabajo y 25% descanso cada hora 30,6 28,0 259
50% trabajo y 50% descanso cada hora N4 294 2748
25% trabajo y 75% descanso cada hora 322 3 30,0

Trabajo continuo: Ocho horas diarias (48 horas semanales).
Si el lugar de descanso deterrnina un indice menor a 24 grados C (TGEH) el régimen de descanso puede reducirse en un 25%.
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TABLA 3. Ejemplos de actividades dentro de las categorias de gast

Categorias

Reposada

Ligera

Moderada

Pesada

Muy pesada

Ejemplos de actividades

- Sentado sosegadamente.

- Sentado con movimiento moderado de los brazos.

- Sentado con movimientos moderados de brazos vy
piernas.

- De pie, con un trabajo ligero o moderado en una
maquina o mesa utilizando principalmente los brazos.

- Utilizando una sierra de mesa.

- De pie, con trabajo ligero o moderado en una magquina
o banco v algun movimiento a su alrededor.

- Limpiar estando de pie.

Levantar o empujar moderadamente estando en
movimiento.

- Andar en llano a 6 Km/h llevando 3 Kg de peso.

- Carpintero aserrando a mano.
- Mover con una pala tierra seca.
- Trabajo fuerte de montaje discontinuo.

- Levantamiento fuerte intermitente empujando o tirando
(p.e. trabajo con pico y pala).

- Mover con una pala tierra mojada

Tipo de trabajo MII (W)
Trabajo manual ligero 28
Trabajo manual pesado 63
Trabajo con un brazo: ligero 70
Trabajo con un brazo: pesado 126
Trabajo con ambos brazos: ligero 105
Trabajo con ambos brazos: pesado 175
Trabajo con el cuerpo: ligero 210
Trabajo con el cuerpo: moderado 350
Trabajo con el cuerpo: pesado 490
Trabajo con el cuerpo: muy pesado 630

Coef.= 1,163 para pasar de K cal/H a Watt.

Posicion de cuerpo MI (W)
Acostado o Sentado 21
De pie 42
Caminando 140
Subiendo pendiente 210
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CONCLUSION:
Resolucion 295/03

La aclimatacién es un conjunto de adaptaciones fisioldgicas, la aclimatacion completa al calor
requiere hasta 3 semanas de actividad fisica continua en condiciones de estrés térmico
similares a las esperadas en el trabajo. Esta aclimatacién se empieza a perder cuando la
actividad en esas condiciones de estrés térmico es discontinua, teniendo lugar una pérdida
evidente después de 4 dias. Con el fin de aplicar los criterios de la Tabla 2, a un trabajador se
le considera aclimatado cuando tiene un historial de exposiciones recientes al estrés térmico

(p.e., 5 dias en los dltimos 7 dias).

El riesgo tomando el lugar como sin aclimatar, se considera moderado, por lo que se deben

tomar acciones correctivas.

Croquis Linea 4

Deposito Producto

@ romuo-ruente cecalr Terminado
9 SOPLADORA — Fuente de Calor SALADE
COMPRESORES
ETIQUETADORA | — SOPLADORA -

- CIFp B HORMNO | ENVOLVEDORA
= SALADE " | PALETIZADORA
LLEMADO
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Propuesta de mejora:

Asesoramiento para la Reduccion de Carga Térmica en Sector Embotellado Linea 4, segun el

siguiente detalle

= Considerar el exceso de carga térmica en el sector, de acuerdo a las mediciones que
nos proporcionaron.

= Analizar las actuales condiciones de Ventilacion de la Planta.

= Efectuar los Célculos de Balance Térmico.

= Proponer las medidas correctivas a implementar para lograr el adecuado equilibrio
térmico, conciliando los aspectos técnicos y econémicos.

= Realizar un Informe Técnico con las conclusiones y las recomendaciones

respectivas.

Propuesta de mejora construccién de campana:

Caotizar por la provision de mano de obra y materiales para la construccion y montaje de una
campana de extraccion de calor para colocar sobre el horno. Esta debera ser construida de

acuerdo a las conclusiones y recomendaciones realizadas en el informe técnico.

Controles Generales

« Dar instrucciones verbales y escritas exactas, programas de adiestramiento frecuentes y
demas informacion acerca del estrés térmico y la tension térmica.

* Fomentar beber pequefios volimenes (aproximadamente un vaso) de agua fria,
paladeandola, cada 20 minutos.

* Permitir la autolimitacion de las exposiciones y fomentar la observacion, con la participacion
del trabajador, de la deteccion de los signos y sintomas de la tensién térmica en los demas.

» Aconsejar y controlar a aquellos trabajadores que estén con medicacion que pueda afectar a

la normalidad cardiovascular, a la tensién sanguinea, a la regulacion de la temperatura
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Corporal, a las funciones renales o de las glandulas sudoriparas, y a aquellos que abusen o
estén recuperandose del abuso del alcohol o de otras intoxicaciones.

* Fomentar estilos de vida sana, peso corporal ideal y el equilibrio de los electrolitos.

* Modificar las expectativas para aquellos que vuelven al trabajo después de no haber estado
expuestos al calor, y fomentar el consumo de alimentos salados (con la aprobacion del médico
en caso de estar con una dieta restringida en sal).

* Considerar previamente la seleccion médica para identificar a los que sean susceptibles al

dafio sistémico por el calor.
Controles de trabajo especificos

* Considerar entre otros, los controles de ingenieria que reducen el gasto energético,
proporcionan la circulacion general del aire, reducen los procesos de calor y de liberacion del
vapor de agua y apantallan las fuentes de calor radiante.

* Considerar los controles administrativos que den tiempos de exposicion aceptables, permitir la
recuperacion suficiente y limitar la tension fisiolégica.

* Considerar la proteccion personal que estd demostrado que es eficaz para las practicas del
trabajo y las condiciones de ubicacion.

* No desatender NUNCA los signos o sintomas de las alteraciones relacionadas con el calor.

20 - VENTILACION MINIMA REQUERIDA EN FUNCION DEL NUMERO DE OCUPANTES

VENTILACION MINIMA REQUERIDA EN FUNCION DEL NUMERO DE OCUPANTES
Para actividad sedentaria
Cantidad de Cubaje del local en Caudal de aire necesario en metros
personas metros cubicos por persona cubicos por hora y por persona
1 3 43
1 6 29
1 9 21
1 12 15
1 15 12
Para actividad moderada
Cantidad de Cubaje del local en Caudal de aire necesario en metros
personas metros cubicos por persona cubicos por hora y por persona
1 3 65
1 6 43
1 9 31
1 12 23
1 15 18
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MEDICION NIVELES DE VENTILACION EMBOTELLADO LINEA 4

iy MONITOREO DE LOS NIVELES DE VENTILACION
(ecagly ANDINA
| I [ Hoja 1 de 1
Responsable de medicion: Guillermo M. Picardi
Fecha: 11 de agosto de 2015
Volumen N°*de |Cubaje por| Sup.de Equipo de czl::ﬂl ;;p;s del . Caudal Caudal
Local del local |persona| persona | Abertura ventilacion i} . medido Necesario Observaciones
L equipo ((sedentaria o
[m3] s [m3ip] s [m2] utilizados [r/h] moderada) [m3/h] [m3ih]
Laboratorio de Calidad en 25 1 22,50 - Extractor Axial 10,7 Moderada 240 18 Cumple los valores
Embotelladoe 4 regueridos por ley .-
Sala de Lienado L4 2250,00 2 1125,00 - Equipo de Presion | 475 | oderada 40000 a5 |Cumele los valores
Positiva requeridos por ley.-

Equipo de medicion utilizado: Termoanemametro PROVA, Modelo AWM-07, S/H 10150305
Fecha de Ultima Calibracion: 23/08/2014

Obervaciones: En los locales con ventilacian natural, se considera la circulacion de aire a través de una leve brisa de 0,5km/h (S00m'h).
Datos comparados con el Decreto N® 351/79, Anexo |, Articulo 65.

Guillermo M. Picardi

Firma y aclaracian
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21 - INVESTIGACION DE ACCIDENTES — CASI ACCIDENTES

OBJETIVO

Asegurar que los incidentes relativos a seguridad que ocurran a todo personal de Coca-Cola
Andina Argentina en ocasién de trabajo, a personal de empresas contratistas prestando
servicios para Coca-Cola Andina Argentina y a visitantes en las instalaciones de Coca-Cola
Andina Argentina, sean registrados, investigados e iniciadas las acciones correctivas y/o
preventivas correspondientes.

ALCANCE

Incidentes ocurridos a todo personal de Coca-Cola Andina Argentina en ocasion de trabajo,
personal de empresas contratistas prestando servicios para Coca-Cola Andina Argentina, y
visitantes en las instalaciones de Coca-Cola Andina Argentina.

Emergencias ocurridas en toda locacién de Coca-Cola Andina Argentina.

VOCABULARIO

Incidente: Evento relacionado con el trabajo que da lugar o tiene el potencial de conducir a
lesién, enfermedad (sin importar severidad) o fatalidad.

Un incidente sin dafios a la persona, puede denominarse, casi-accidente.
Una situacion de emergencia es un tipo particular de incidente.
Un accidente es un incidente con lesion, enfermedad o fatalidad.

Accidente (segun ley 24557 art 6): Se considera accidente de trabajo a todo acontecimiento
subito y violento ocurrido por el hecho o en ocasién 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 (acorde a ley N°
24.557/95).

SySO: Seguridad y Salud Ocupacional.

R-SySO: Referentes de SySO. (En caso de no contar con personal propio de SYSO en la
Locacion, el referente es el Servicio de SySO de la Region).

SM: Servicio Médico.

Referentes: personas relacionadas con las coordinaciones de Calidad, Medio Ambiente e
Higiene y Seguridad.
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RESPONSABLES

Seguridad y Salud Ocupacional.
Referentes de SySO.

Superior Inmediato del Accidentado.
Servicio Médico.

Referentes.

METODO
1. Accidentes

1.1 Comunicacién
El personal que experimenta u observa un accidente lo informa al superior inmediato, quien
inicia su registro, ya sea:

a. En la Base “No Conformidades” - Lotus Notes, ingresando por el campo “Seguridad e
Higiene”, detalla las circunstancias en las que se produjo y lo publica o

b. Cuando no existe posibilidad de acceder a Lotus, informa a SySO por email, o

c. Presenta el formulario ART.

1.2 Registro de Accidentes

Los R-SySO llevan registro de todos los accidentes segin el documento SSO-P28-A02
Investigaciébn de accidentes. Las fuentes de informacion para completarlo son Base No
Conformidades de Lotus Notes — “Seguridad e Higiene”, todo lo informado por servicio médico,
email de supervisores y/o cualquier persona que informe un evento, pagina web de ART y
administracion de personal.

Si el R-SySO o la ART proceden a rechazar el accidente debe registrar los motivos del
rechazo, con lo que queda cerrado y registrado en el anexo SSO-P28-A02 Investigacion de
accidentes.

1.3 Investigacion, implementacién y cierre de Accidentes.

La investigacién de los accidentes estara a cargo de los R-SySO, que tomaran como referencia
los eventos que figuren en SSO-P28-A02 Investigacién de accidentes.

Para la investigacion los R-SySO se retnen con el superior inmediato al momento del
accidente, el accidentado y la/las personas involucradas en el evento, testigos y a cualquier
persona que pueda aportar datos y solicitan las medidas correspondientes a las diferentes
areas. Para el registro del analisis de causa de los accidentes, el R-SYSO utiliza el método
combinado “Espina de pescado” + “Cinco por qué” (SSO-P28-A02 Investigacién de accidentes),
en donde constan las acciones que se hayan implementado.

So6lo se emitirdn andlisis de causas formales cuando, a criterio del R-SYSO se cuenta con
suficiente informacioén verificable.
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Si el analisis de causas determina la necesidad de implementacion de medidas correctivas y/o
preventivas, las mismas se asociardn a hallazgos del sistema de Gestién. Los hallazgos que
se generen relacionados a accidentes, se deben registrar de acuerdo a los procedimientos
“Acciones Correctivas, Preventivas y de Mejora” “Gestion de No Conformidades” y “Acciones
Preventivas y Correctivas”, adjuntando el analisis de causas realizado y detallando en la
descripcion, al menos:

- Legajo del accidentado
- Fecha de ocurrido el accidente
- Descripcién del hallazgo y medidas

Se cierra el caso particular continuando las gestiones en el hallazgo generado segun los
procedimientos mencionados.

Cuando un accidente se asocie a planes de gestion en ejecucion, se cierra el caso particular
continuando las gestiones en el plan referenciado.

Para casos en los cuales se requiera solo acciones puntuales de ejecucion en el corto plazo, la
implementacion y el criterio de efectividad de la misma quedara registrada en el anexo
“Investigacion de accidentes”, cerrando el caso.

1.4 Difusién de Accidentes

Los R-SySO realizan la difusién de los accidentes por medio de (se elegird uno o mas medios
de acuerdo a cada caso):

e Alertas de prevencion (email).

¢ Informes gerenciales.

e Charlas de 5 minutos: en las reuniones de inicio de turno se comentaran los eventos
ocurridos en el sector.

e LUPS (leccién de un punto): se generaran LUPS.

e Pizarras: se colocaran impresiones del andlisis de accidente en diferentes pizarras.

e Capacitaciones/inducciones: se incluyen en diferentes capacitaciones relacionados con
los temas.

¢ Identificacion en el lugar del accidente.

e Otras definidas por SySO.

2. Casi-Accidentes.

El personal que experimenta u observa un casi-accidente lo informa al R-SySO o su superior
inmediato por alguna de las siguientes vias;

= Superior Inmediato.

= Buzo6n de aviso de riesgos.
= E-malil.

= Representantes de SYSO.
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= Medios de comunicacion como teléfonos, handies.
La informacién suministrada, sera cargada en el anexo “Registro de casi-accidentes”.

La investigacién de los casi-accidentes estard a cargo de los R-SySO, que tomaran como
referencia los eventos que figuren en “Registro de casi-accidentes”. Se podran analizar los
casi-accidentes agrupados por tipologia, cuando se detecte similitud de situaciones, causas y
acciones.

Para la investigacion, el R-SySO se relne con las personas participantes en el evento, testigos
y a cualquier persona que pueda aportar datos y ejecutan o solicitan las medidas de correccion
que consideren pertinentes. Las acciones y conclusiones deben ser registradas.

Los hallazgos que se generen relacionados a casi-accidentes, se deben registrar de acuerdo a
los procedimientos “Acciones Correctivas, Preventivas y de Mejora” “Gestiéon de No
Conformidades” y Acciones Preventivas y Correctivas”, adjuntando el analisis de causas.

3. Emergencias

El Registro e Investigacion de las emergencias, se realiza del mismo modo que los casi-
accidentes.

4. Personal externo, contratistas y visitas

Los contratistas y subcontratistas deberan completar su propio reporte de incidente e informarlo
al &rea de SYSO.

Para el caso de accidentes de personal contratista, que requiera de atenciébn médica inmediata,
la empresa contratista dispondra de los medios (prestadores médicos, servicios contratados,
etc.) para el traslado y derivacién del accidentado, incluyendo los tramites correspondientes. El
responsable del sector deberad notificar al R-SYSO del accidente detallando los datos
relevantes (identidad del accidentado, lugar, fecha, hora, si fue derivado, entre otros).

Para el caso de accidentes de personal externo (no contratista) o visitas, se solicita el auxilio
del servicio de emergencias dispuesto por Coca-Cola Andina Argentina (servicio contratado a
prestadores especializados). El responsable del sector notifica a la guardia del accidente y al
R-SYSO via e-Mail del accidente detallando los datos relevantes (identidad del accidentado,
lugar, fecha, hora, si fue derivado, entre otros).
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REGISTRO - INFORME DE ACCIDENTES (Frente)

(Gaaifdy ANDINA

INVESTIGACION DE ACCIDENTES DE TRABAJO

DATOS DEL O LOS INVOLUCRADOS

DATOS DEL INCIDENTE

Chesryscionss

PRIMEROS AUXILIOS
Prowesdor: Especificar:
Dezcrba P. A. rediizados:
Dezcriba elemenios udlizados:
Cento asisizanial de denvacion: |
DESCRIPCION

AHALISIS DE CAUSA RAIZ
1. Mano de obra 2. Medio Ambiente 3. Maquina
1] 1] 1]
2] 2] 2]
3] 3] 3]
7] 1] [_ProBLEMA |
2] 2]
3] 3]
4. Método 5. Material
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REGISTRO - INFORME DE ACCIDENTES (Dorso)

Gzl AnDINA INVESTIGACION DE ACCIDENTES DE TRABAJO

: Criticidad
(1al15)

Descripcion

IMateriales . 5.1

0
IMano de Obra 1.1 0
Mano de Obra 12 0
Mano de Obra 13 0
Medio Ambiente 21 10
Medio Ambiente 122 10
Medio Ambiente (2.3 10
Maquina 3.1 0
Maquina 32 0
Maquina 33 0
Métado 41 0
IMetodo 42 0
Métado 43 0
IMateriales 52 0
Materiales 53 0

Pricrizacion de 1 & S:Aplicacion de 5 ;Por qué? ; = 5. Informar anomalia/ Generar hallazgo o asociar si exists plan de accion.
|Antes de reslizar los § Por gue? Ordenar de menor 2 mayor.

CAUSA ANALIZADA: Materiales

1% 4 Paor que?
2% iParoug?
3% sParaug?
4° iParaug?
a 57

 Por gue

CALSA ANALIZADA: Mano de Obra
12 2Barnue?
22.4Pnrnus’?
32 iPoroug?.
42 iPorous?

= . p

i Por gué
CAUSA ANALIZADA:
12.aParaug?.
2% iParoug?
3% sParaug?
4° i Paraug?

P a7

o

; Por gu
CAUSA ANALIZADA:

12 2Barnue?

22.4Pnrnus’?

32 iPoroug?.

42 iPorous?

° i Por gqué’?
CAUSA ANALIZADA:

12.aParaug?.
2% iParoug?
3% sParaug?
4° i Paraug?
5° s Por qué?

QUE QUIEN CUANDO ESTADO N°® Hallazgo
Materiales

Medic Ambiente

Magquina

Metodo

ACCION INMEDIATA:

RESPONSABLES DEL ANALISIS

Rol Nombre y Apellido Fecha Rol Nombre y Apellido Fecha
Supervizor ManEnimienio
Seguridad & Hig. Ingenisria
Médico Laboral Accideniado
Ctres Crros
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BASE DE ACCIDENTES - EMBOTELLADO L4 - 2012/2015

BASE DE DATOS ACCIDENTOLOGIA - PLANTA BAHIA BLANCA DESCRIPCION DEL ACCIDENTE LUGAR DEL SINIESTRO DIAS DE BAJA
hechs Hora Tipo DENUNC! cis Accidentado heshe oo Descripcién (Texto Libre) (N cre TS LN ISP | | ciR1 | LUGAR2 | LUGARS | LINEA Ceer |oias cepaja | pias ae
Siniestro z AART | Médica Baja Reanuda = (LUGARLESION) P mes CC | baia total
' : Dedo meffique. mano|  COMusiones 5-
25.06.2012 0330 El Elizondo, Nestor Gabriel 11.07.2012 Goipe con herramienia manual durarie manerimieno P {traumatismos 15 - 15
extemos)
02.10.2012 ) El Santagada, Cristian Daniel | 03102012 12012012 Faiso movinieno al satar de un equips Bicep lzquierdo | Distension muscular LINEA 4 100 - 100
Contusiones -
17.01.201 o200 El Martin, Leandro Gabriel 17012012 202012 Se ropieza al bajar de una tarima  s@ cas ol pisn TRONCO - CADERA|  (traumatismos | LINEA 4 3 - 3
extamos)
En ¢ G de ayer &l operaro Ivanovich Gabrel sendo Jss 0250 am
avisa al supenvisor de tumo, que al bajar del burrio mévil (de 2
escaiones) que esiaba en la capsuiadora ke erra al Ter escaién y apoya
) ) ) . s ol pe deracho direcamen sobre el suels, impaciando f0do &l peso de M INFERIOR - 5
03.04.2013 1850 sl Ivanovich, Gabriel Fernando| 04042012 16.07.2012 ¥ o e DOLOR LINEA 4 102 - 102
omenio me lo coment como RODILLA
fendo ningiin dolor, pero hoy me avisa que se e
empez6 3 infamar y dofer dicha redii, par o que hicmos |a denuncia
en 12 ART y se deriva al Hospial Privado del Sur
en esis consutoro el empleado de rekrenca, quen
- ; afana, menres manp oo b = . 5
sroezor - o santagada, Cristian Danel | z2cez01s kst que en o ancaireo de i mafana, mentas manfuiaba | Esierzo ko excesivoal | M. SURERIOR e 5 e " . o
e preforma, si1% un fusrie irdn en su mufieca ievaniar ok MURECA
deracha
Al querer saiir de Ia par de debajs de los ianques del mixer, donde se
encanraba veriicando el funcionamienio de Ia valvuia de jarabe, le M INFERIOR - y
7.05.2013 30 Sl i i 17.05.2012 11.07.2013 N Distensidn Muscular LINEA & -
2 Godoy, Flavio Sergio 2 2 IR TR DT T AT T B RODILLA 54 54
torcedura de |a rodila erda
Ingreso a a paleszadora en el sevor donde se arma el palet, para
colocar un paque que s hatia caido de uno de uando baja 0 EETR- N
04042014 0830 3 3l Martinez, Pablo Esteban | 02042012 del ranspori , se ke vence la rodil haca un lade causandole un fuerie SELLE DOLOR ¢ LINEA 4 62 - 62
dolor.
&1 mismo sufte Una Caids de una escalers 3l Ineniar desrabar una M INFERIOR - 5-
21.05.2014 0520 k= k| isti i 21.05.2014 27.01.201%5 19 -
21.05.201 ] Santagada, Cristian Daniel | 2105201 2701201 e e AT DOLOR LNE 250 250
Duranie el cipeado de Ia lenadora y Mixer, &l Operaric inena ajusiar
una cafieria que se enconiraba fuera de pasicion Mienas el equipo
abs en =and by, esperando legar | Cp  emperaura. Duraniz la
5 5 ! maniobra, o equipd reaiza una purga para fberar presion ( de 3prex - M. SUPERIOR - Quemaduras 5- v
wa NO No - - " purgap P p Cuimicos " LINEA 4 - - >
Holgado, Omar Ignacio equnidos), &l cperario no advierie que dicha purga I3 reaizaba MANO Quimicas
23 C3fiena cayendo UNa Soiucon de 3QUa calents con 2003
diluida scbre Ia mano y aniebrazo derecho, provocando
riacion y sigunas ampolas en s pie
Se cae un rodilo golpeando al operario en el empeine del pie izquierds, c Contusiones 5-
22.08.2014 E sl Baley, Norberto Osvaldo 23.08.2014 P N W + . INFERIOR - PIE (traumatismos LINEA 4 16 - 16
duranie fareas marienimieno.
extemos)
AL MOMENTO DE CAMBIAR LA GARRAFA DE GLF , AL COLOCAR
A AL NO TENER LA VALVULA CERRADA EMFIEZA
. M. SUPERIOR - Quemad 5
08.10.2012 o230 NO NO Martinez, Pablo Esteban - - \ OPTO POR DESCONECTARLA Y ESE TIEMPO Cuinicos = #Z';":E”afs LINEA 4 - - -
DE EXPCSICION AL GAS FUE LO QUE LE AFECTC LA MANO. Ei
acodenie no fue infzrmade por el supervisor hasia luega de 1 mes
us R aba maripuiando una bobina d unso 80 kg, de peso, cuando esia | Estierzo fsico excesiva al | TRONCO - REGION 5
17.10.2014 15:30 S o] - - P A4 - - -
N Giuroukis, Alejandro Oscar e s P LUMBOSACRA s 4=
Pini enconraba realzando tareas habual
sopiadora de emborelado L4, Al empuiar un cana
o - ) o o comenia boiela vacias para que ko s o 1 SUFEER. .. )
18.1.2014 st s El Pinto Pinto, Victor Manuel | 19.11.2012 2512014 canastos en el piso generando que se ke rciera la muteca de 3 13 oros e DOLOR LINEA 4 8 - 8
mano derecha, el cual sieie un fuerie dolor. Da aviso delinciden a
supervisor y luego de persistr el dolor ue siendido por &l medico de
plans, quien ko deriba 2 13 ART.
enconaba cperando |3 paleizadora e knea 4 momenio en el cua
56 traba un pallt en el Tansporis de rodilos, ¢l operador ingresa a M. INFERIOR -
T N : I taore maquina para destabario y ko leva arrasirando hacia @ . MIEMBRO 5- i
12.02.2018 S 13.02.201¢ 10.04.2018 A4 -
2 e ! Martinez, Pablo Esteban 22 2 ion de tope. Al arrasirario pisa sobre un rodlo del cusl <6 sals & INFERIOR, UBIC e HHE 58 oo
il y se despiaza de U posican provoncando el srapamient y MULT
golpe de su piens derecha y pie
Es eniendo una bandeja pasacable desde Lno de sus exremos
ario habia un compafiero soseniendo el xreno
En un moment: deteminado, <l compafiero soi3, 0 se fe M. SUPERIOR - N
23.05.2015 2030 E sl Holzmann, Pable Martin 23.05.2015 22052015 plazé Iz punta que e31aba sozieniendo, ¥ 13 bandejs entera Atrapamients DEDOS DE LAS DOLOR - LINEA 4 101 30 131
15, giando sobre I3 purta que sostnia Hozmann (3l por MANOS
elecio palanca subid], y de ese mods e aprisiond el dedo ndioe 2 1a
atura de Ia ariculacién inrlalingica proxima
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RESUMEN - DESCRIPCION DE LOS ACCIDENTES

DESCRIPCION DEL ACCIDENTE

Descripcion (Texto Libre)

Golpe con herramienta manual duranie manenimisnio

CATEGORIA

Golpes con objetos

Zona Afectada
(LUGARLESION)

Dedo mefigue. mano
derecha

Natura Lesion

Contusicnes
{traumatismos
externos)

Falzo mowvimienio al saliar de un equipo

Resbalones fropiezos o
caidas ! pisad

Bicep lzquierdo

Distensidn muscular

Se tropieza al bajar de una tarima y e cae al pisc

TROMCO - CADERA

Contusiones
{traumatismos
externos)

En el dia de ayer el operano Ivanovich Gabriel siendo las 04:50 am
aviza al supervizor de turnc, que al bajar del burriic mowvil (de 2

escalon que esiaba en la capsuladora ke erra al 1er escalon y apoya

el pie derecho directamenie sobre el suslo, impaciando todo el peso de

Resbalones tropiezos ©

M. INFERIOR. -

cuerpo sobre la rodilla. En ese momenic me ko comenid como EEIEE fckbke'gf IE RODILLA e
anecdddce, noe sufriendo ningdn dolor, pere hoy me avisa que se e T
empezd a infiamar y doder dicha rodilla, por ko que hicimos la denuncia
en la ART y se deriva al Hospial Privado del Sur.
Se prezenid en este consuloric el empleado de referencia, quien
manfesid que en &l rranscurse de Iz mafiana, mienras manipulaba Esfusrzo fisico exossivo 3 M. SUPERIOR - DOLOR
canasios metalicos de preforma, =in3d un fuere Sron en su mufieca

derecha.

levariar obj

MURECA

Al querer salir de la pare de debajo de los tanques del mixer, donde se
enconiraba veniicando el funcionamienio de la valvula de jarabe, le
queda afrapado el pie entre 2 cafics provovandole la caida y Iz
woroedura de la rodilla zquierda

Resbalones fropiezos o
caidas / pizad
obj

M. INFERIOR -
RODILLA

Distensidn Muscular

Ingreso a la paleizadora en el secior donde se arma el pallet, para
colocar un paquess que se habia caido de uno de los pisos cuando baja
del fransporie , s2 le vence la redilla hacia un lado causandole un fuere

Resbalones tropiezos ©

M. INFERIOR: -

caidas / pizadas RODILLA DOLOR
dalor.
=l misme sufre una caida de una ezcalera al ineniar destrabar una M. INFERIOR: -
DOLOR
preforma de la bajada de la sopladora,

RODILLA

Dwuranie e dipeado de la lenadora y Mixer, el operario inienia ajusiar
una cafiena que s2 enconiraba fuera de posicion Mmieniras 2 equipo

esiaba en siand by, esperando legar el cip a iemperatura. Duranée la

manicbra, el equipo realiza una purga para liberar presion ( de aprox

unos 5 segundos), el operario no advierie que dicha purga la realizaba
por esa caferia ,cayendo una solucion de agua calienie con soda
causica diluida sobre la mano y aniebrazo derecho, provocando

rritacion y algunas ampollas en la pie

Quimicos

M. SUPERIOR -
MAMNO

Quemaduras
Quimicas

Se cae un rodillo golpeando al operaric en el empeine del pie zquierdo,
duranis \areas marneninmismo.

Golpes con objeios

M. INFERIOR - PIE

Contusicnes
{traumatismaos
externos)

AL MOMENTC DE CAMEBIAR. LA GAl AL COLOCAR

LA MUEWA ESTA AL MO TEMER LA 04 EMPIEZA

A FERDER GAS Y OFTO POR DESCONECTARLA Y ESE TIEMFO
DE EXPOSICION AL GAS FUE LC QUE LE AFECTO LA MAND. E
accidents no fue informado por el supervisor hasta lusge de 1 mes.

Quimicos

M. SUPERIOR -
MAMNO

Quemaduras
Termicas

aba manipulandc una bobina de unso 80 kg. de peso, cuando esta
resbald y él tuwo que realizar una manicbra brusca para sostenerla

Esfuerzeo fisico excesivo a
levariar ob:

TROMCO - REGION
LUMBOSACREA

DOLOR

Finio =2 enconiraba realizando tareas hab#uales en el secior de la
sopladora de emboieliado L4. Al empujar un canasio meialico que
conienia bowelia vacias para que ko =acara el autcelevador, se frena e
canasios en el piso generando que se ke forciera la mufieca de la la
mang derecha, el cual sieme un fuens dolor. Da avize del incidene a
supervisor y luego de persisir el dolor fue afendido por el medico de
plania, quien ko deniba a la ART.

M SUPERIOR -
MURECA

DOLOR

se enconiraba operando la palefizadora de linea 4 momenio en el cual
se fraba un pallet en el ransporie de rodillos, €l operador ingresa a la
maquina para desirabario y ko Beva arrasirando hacia atras hasta la
posicion de fope. Al arrasiraric pisa sobre un rodillc del cual se sale &
wornillc y =2 desplaza de su posicion provoncando el arapamienio y
golpe de su pienna derecha y pie

Resbalones tropiezos ©

M. INFERIOR -
MIEMERO
INMFERIOR. UBIC.
MLILT.

DOLOR

steniendo una bandeja pasacable desde uno de sus eXremos
Mieniras tanio habia un compafiere sostenisndo el exiremo
. En un momeno determinado, e compafiero soib, o se le
desplazd la punta que estaba sosteniendo, vy Ia bandeja enera
descendié, girando sobre la punia gue scsienia Holzmann (3l por
efecio palanca subid), y de eze modo le aprigiond el dedo indice a la

AT ancaEenl
Afrapamiento

akura de la arsculacidn inierfalangica proxama

M. SUPERIOR -
DEDOS DE LAS
MAMNOS

DOLOR
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ESTADISTICAS DE ACCIDENTOLOGIA - EMBOTELLADO L4 - HISTORICO

ANALISIS DE ACCIDENTOLOGIA 2015 - EMBOTELLADO L4 - PLANTA BAHIA BLANCA

EMBOTELLADO L4 NE Accidentes | Dias Perdidos
A0 2012 2 115 ACCIDENTES EN EL SECTOR DE EMBOTELLADO L4 -ANO 2012 AL 2015
aflo 2013 4 201
AflO 2014 7 336
Aflo 2015 2 63
TOTAL 15 [1]
AND 2014 - 201
DIAS PERDIDOS
ARD 2015-201
DIAS PERDIDOS
ANALISIS DE ACCIDENTOLOGIA POR TIPO - HISTORICO
ACCIDENTES POR TIPO de 2012 al 2015

Clasificacién por Tipo Ne % op
Atrapamiento 1 -]
Golpes con objetos 2 13% 31

_ Golpes contra
Esfuerzo fisico excesivo al 3
levantar objetos 3 20% 30
Quimicos 2 13% 0
Resbalones tropiezos o caidas
/ pisadas sobre objetos 7 &8 Resbalones, tropiezos y
TOTAL 15 100% | 715 caidas 47%

| objetos 13%
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ANALISIS DELTIR Y LTISR 2012 - 2013 - 2014 - 2015 - EMBOTELLADO L4

ANO LTIR YTD LTISR YTD LTIRYTD 2012Vs 2013 V= 2014 Vs 2015
7.0

2012 1,90 110,90
6,0

2013 2,80 189,40

: : 5,0 META

2014 6,12 304,30 —=d -
4.0

2015 2,23 65,70 - -

META 4,29 213,00 .

1,0

0,0

2012 2013 2014 2015
LTI = N° DE ACCIDENTES
YTD = DIAS PERDIDOS (CON BAJA)
LTIR = TASA DE ACCIDENTES..............cuv.e LTI X 200000 / HORAS TRABAJADAS = LTIR YTD
LTISR = TASA DE GRAVEDAD................... YTD X 200000 / HORAS TRABAJADAS = LTISR YTD
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BASE DE CASI ACCIDENTES Y PLAN DE ACCION - EMBOTELLADO L4

Ccttoty ~NDINA

REGISTRO DE CASI-ACCIDENTES

Pagina1de 1

Descripcion

Personal
Involucrado

Lugar - Equipo

Condicion Inseguro

Acto Insegruo

Transportar un cilindro

Acciones a tomar

Responsable

Fecha

ié5e realizo? Sector

Alejandro Mo verifica consume de GLP Supervisor de
1 |10/09/2014| caida de cilindro GLP - Embotellado L4 de GLP suelto sobre N Comunicar al operador I 20/09/2015 i Embotellado
Gonzalez . (se queda sin gas) sector
tanque fijo
Principio de incendic
filtro de aire d 5 i reed
2 |07/01/2015 snhitrodes re- £ Claudic Napeoli | Embotellado L& Perdida de GLP Fallz en el equipo EEnviaE |Jr0\.x=:x=: orpara su Lucas de Acharan | 08,/01,/2015 Si Logistica
autoelevador N* 17 repracion.
(de alquiler)
1- Reparar Bandeja porta cable. Mantenimiente | 23/05/2015 Si Mantenimiento
Falta de atencidn en la
5i bien sabe manejar AE, tarea. Perscnal no 2- Sefializar €l riesgo de altura max.
Chogue de bandeia Espacio de no esta dentro del listado | habilitade. Atenuante:Ese | En bandejas porta cables o lefe Embotellado | 18/06,/2015 si Embotellado
3 |16/05/2015 g cacal ; Pablo Holzmann | Embotellado L4 circulacién de personal habilitado [diz se utilizé un AE que no es| canazlizar las mismas soterradas
portacables
F reducido para hacerlo. Exceso de el del sector, La torre de 3- Comunicar al operador que no
confianza mismo s mas alta que la N N
puede operar AE, de ser necesario Supervisor de . . .
i 18/06/2015 5 Embotellado
del AE habituz que opere los mismos, planificar la Emb /06/
capacitacion correspondiente

Todas las acciones propuestas, resultantes de los analisis de accidentes van volcadas a un plan de accion, donde se indica el

responsable de la ejecucion de la accion y la fecha de cumplimiento.

El servicio médico de planta lleva sus propios indicadores en cuanto al ausentismo, enfermedades inculpables, examenes pre

ocupacionales, periddicos, etc.
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23 - PLAN DE CAPACITACION

1. INTRODUCCION:

La capacitacidon es una actividad sistematica, planificada y permanente cuyo propésito general
es preparar, desarrollar e integrar a los recursos humanos al proceso productivo, mediante la
entrega de conocimientos, desarrollo de habilidades y actitudes necesarias para el mejor
desempefo de todos los trabajadores en sus actuales y futuros cargos y adaptarlos a las
exigencias cambiantes del entorno. La capacitacion va dirigida al perfeccionamiento técnico del
trabajador para qué este se desempefie eficientemente en las funciones a él asignadas,
producir resultados de calidad, dar excelentes servicios a sus clientes, prevenir y solucionar
anticipadamente problemas potenciales dentro de la organizacion. A través de la capacitacion
hacemos que el perfil del trabajador se adecue al perfil de conocimientos, habilidades y
actitudes requerido en un puesto de trabajo.

La capacitacion es uno de los elementos bésicos a considerar en la planificacion en materia de
SHT.

2. PREMISAS

Embotelladora del Atlantico S.A. se dedica a la produccidon de bebidas carbonatadas y no
carbonatadas, sin alcohol y distribucion de las mismas dentro del territorio nacional.

EDASA ha asumido el compromiso de ejecutar sus procesos bajo la premisa de proteger la
salud e integridad fisica de sus trabajadores, cumpliendo con los requisitos de Seguridad,
Salud Ocupacional y Medio Ambiente establecidos en la Legislacion Nacional Vigente y las

disposiciones contraidas con sus Clientes.

3. ANALISIS DE NECESIDADES DE FORMACION

La deteccion de necesidades de formacion constituye el proceso de investigacion que permite
establecer la diferencia entre la situacion laboral existente y la norma o patrén del desempefio
laboral establecido como requerimiento del cargo. Por lo tanto es importante sefialar que una

necesidad de formacion, es la diferencia entre el nivel de eficiencia actual y el deseado.
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La deteccion de necesidades de formacién nos ha permitido obtener informacion referente a los
operarios de produccién que deben ser capacitados, entrenados, educados y desarrollados; en
qué se les debe formar, cuando se requiere que sean formados y ademas cuéales necesidades
organizacionales e individuales seran satisfechas. Dicha informacién permitird programar la
formacion de manera (til y eficaz tanto para los operarios de produccion, como para la
organizacién. El diagnostico de las necesidades de formaciéon se ha efectuado utilizando

algunas técnicas de recoleccion de informacién, destacandose las siguientes:

e Observacion, Entrevistas y Analisis de puestos de trabajo.

Con la informacién obtenida en la deteccién de necesidades de formacion se ha procedido a
elaborar el Plan de Capacitacion, el mismo que en su estructura basica se hace constar dos

tipos de formacién: de Desarrollo basico y Especifica.

Formacion de Desarrollo, constituye un conjunto de acciones formativas a través de las cuales

los operarios de producciéon pueden mejorar sus conocimientos, habilidades, técnicas y

actitudes.

El Plan de Formacion de Desarrollo, constituye un conjunto de acciones formativas que

contribuyen a identificar acciones que contribuyan positivamente al logro de los objetivos

Formacion Especifica, constituye un conjunto de acciones formativas orientadas a corregir

factores que influyen negativamente en la productividad y dirigidas a la mejora de las

competencias.
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ALCANCE

El Plan de capacitacién en materia de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente que se
ha elaborado, serd aplicable durante todo el afio 2015, para operarios de produccion

embotellado linea 4, jefe y supervisores.

La capacitacion anual se clasificara en los siguientes conceptos:

e Bésica en seguridad.

e Prevencion de accidentes en los diferentes procesos.

e Deteccion de fallas de maquinaria y equipos, guardas y seguridades.
e Investigacion de accidentes, indices y estadisticas.

e Analisis y evaluacion de riesgos.

e Conduccién de personal - Liderazgo

e Prevencion y combate de incendio, explosion, fugas, derrames.

¢ Planes de emergencia.

OBJETIVOS DE CAPACITACION

OBJETIVOS GENERALES

Integrar la prevencién de riesgos laborales y cuidado medio ambiental dentro de las actividades
de proceso que se realizan en planta, con la finalidad de optimizar los recursos y lograr

resultados satisfactorios en materia de seguridad, salud ocupacional y medio ambiente.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Ejecutar las actividades de proceso, fomentando la filosofia de Cero Accidentes con

tiempo perdido durante las actividades desarrolladas en planta.
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e Conocer y cumplir con las disposiciones, normas y requisitos legales vigentes en
materia de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente aplicables al nuestro
proceso.

¢ Implementar Programas de Inspecciones periddicas en campo para identificar las
condiciones y los actos sub-estandar que se detecten y adoptando en el acto, las
acciones y medidas correctivas correspondientes para evitar su repeticion.

e Motivar y Sensibilizar a personal de produccion y mandos medios, la adopcion de
practicas y conductas pro-activas y de liderazgo, para cumplir con los objetivos y
lineamientos de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente trazados.

PROCEDIMIENTOS DE GESTION APLICABLES

Los Procedimientos de Gestion de la Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente
aplicables para las actividades de proceso desarrolladas en planta se describen a continuacion:

Analisis y control de riesgos:

El analisis y control de los riesgos del proceso se realiza de acuerdo al procedimiento:

Andlisis y control de riesgos laborales. Este procedimiento se aplica a todos y cada uno de los
procesos identificados en la matriz de riesgos. Previamente se identifican los peligros
involucrados a cada proceso, para luego efectuar la evaluacion correspondiente de los riesgos
asociados. Tomando como base el andlisis de riesgos efectuado se determinan las acciones

preventivas correspondientes para establecer el control de los riesgos significativos.

Accidentes, Incidentes y Acciones Correctivas:

El manejo y la investigacion de los accidentes e incidentes se realiza de acuerdo al
procedimiento: Manejo e Investigacion de Accidentes e Incidentes. Esta herramienta de gestion
define las responsabilidades y establece las acciones requeridas para mitigar la causalidad y
consecuencias de estos eventos no deseados. También establece una metodologia de trabajo
que permite un eficaz andlisis causal para la posterior definicibn de acciones correctivas

efectivas, asi como el registro de la leccion aprendida para su posterior difusion.
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Permisos de trabajo

De acuerdo a la evaluacion y analisis de riesgo, para ejecutar una determinada labor,
Embotelladora Patagoénica implementa el uso de permisos de trabajo; para tal efecto se utiliza
el Procedimiento: Permisos de Trabajo, el cual establece la forma oportuna para su solicitud,
asi como las condiciones especificas bajo las cuales se otorga el permiso y se mantiene su

vigencia.

Inducciones en materia de Seguridad y Medio Ambiente

El programa de capacitaciones establece que cada trabajador, independientemente de su nivel
técnico y su vinculo laboral, debe recibir previo al ingreso a la planta, una Charla de Induccion
en Prevencion de Riesgos por parte del responsable de Prevencién de Riesgos de
Embotelladora del Sur, debiendo rubricar con su firma la Declaracion de Acatamiento, requisito
sin el cual ningln trabajador podra ser admitido en planta.

La charla de Induccién debera ser orientada a tratar los siguientes puntos:

e Politica de Seguridad, Salud Ocupacional y MA de Embotelladora del Sur

e Visién, Misién y Valores de nuestra empresa y su aplicacion practica.

¢ Importancia del trabajador en el Plan de Seguridad, Salud Ocupacional y MA.

e Equipo de proteccién personal (EPP) con explicacion correcta del modo de uso.

¢ Reglamento Interno de Seguridad aplicable al proceso de planta.

e Causas y consecuencias de Incidentes y Accidentes, ejemplos para elaborar reportes.
e Principales Peligros y Riesgos identificados en el sector de trabajo.

e Impactos Ambientales significativos.

e Planes para Emergencias.
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7. Capacitaciones Especificas

EDASA debe fomentar e implementar en sus programas de capacitacion cursos referidos a la
seguridad y de contingencia para todos los trabajadores y empleados, de acuerdo al resultado
del andlisis de riesgos de la planta. Estos cursos podran ser desarrollados por el responsable
de Prevencion de Riesgos o por especialistas externos de la empresa, haciéndose énfasis en
la importancia de la prevencion de los riesgos laborales y su implicancia positiva en el proceso
y la productividad. Asimismo, el personal de Embotelladora del sur debe asistir en forma
obligatoria a los cursos programado por la empresa.

Temas especificos planteados para el 2015:

e Riesgo eléctrico

¢ Materiales Peligrosos, manipulacién y almacenaje

e Transporte seguro y levantamiento manual de cargas - Ergonomia
e Carga térmica

e Ordeny limpieza

e Uso de EPP — Ruido, conservacion de la audiciéon

e Maquinas y herramientas — Riesgos de atrapamientos

¢ Manejo defensivo de autos y motos — Riesgos In Itineres
e Aspectos de impacto Ambiental

e Proteccién contra incendios

e Plan de respuesta ante emergencias — Roles

e Liderazgo — Facilitadores — Mandos medios
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8. PLAN DE CONTINGENCIAS

La finalidad de implementar un plan para atender una emergencia es garantizar una
preparacion y respuesta eficaz en caso de ocurrencia de algun siniestro que se pudiera suscitar
durante el proceso de las operaciones de la embotelladora. Las brigadas de primera respuesta,

se conforman y capacitan para las siguientes funciones:

PRESUPUESTO DEL PLAN CAPACITACION.

Las acciones formativas que se organizaron dentro del marco del presente Plan de
Capacitacion seran autofinanciados, salvo casos particulares, en los que seran Cofinanciados
por la empresa.

Con el fin de viabilizar el proceso de formacién, la empresa asignara un monto inicial que
permita desarrollar normalmente los eventos.

El cronograma muestra el presupuesto requerido para el desarrollo de los eventos de

capacitacion, los responsables de ejecucién figuran en una de sus columnas.
CRONOGRAMA DE CAPACITACION - CALENDARIO DE ACTUACION.
Las fechas tentativas de cumplimiento del PLAN DE CAPACITACION, estan determinadas en

la Tabla adjunta; la misma sera flexible y puede ser modificada de acuerdo a las necesidades y

planificacion de eventos de la empresa.
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CRONOGRAMA DE CAPACITACION ANUAL

PLAN DE CAPACITACION DE M.A. SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL 2015

Faceta  |Titulo- Tema Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic Entrenador Destinatario
Seguridad | Matriz de Riesgos FVR 2hs Asiztente de Seguridad Todo &l personal
Sequridad  |Materiales Peligrosos, manipulacion y almacenaje 1,5hs Asistente de Seguridad Todo &l perzonal
Sequridad | Transporte sequro v levantamiento manual de cargas, ergonomig 1,5hs Medico Laboral de planta Todo &l perzonal
Sequridad  |Carga térmica. Orde y impieza 1hs Asiztente de Seguridad Todo &l personal
Sequridad  |Ruido - Conservacion de la audicion - EFP 1,5hs Asistente de Seguridad Todo &l personal
Sequridad  |Sequridad de maguinas, riesgo elcirico 1,5hs Asistente de Seguridad Todo &l perzonal
Sequridad  |Manejo defensivo de autos y motos - Riesgos I Hineres 1hs Asiztente de Seguridad Todo &l personal

Nedio Ambiente | Aspectos de impacto Ambiental 1hs Asistente Medio Ambiente Todo &l personal
Sequridad  |Proteccion contra incendios 1,503 Asistente de Seguridad Todo &l perzonal
Sequridad | Plan de respuesta ante emergencias - Roles 1,5hs Asistente de Seguridad Todo &l perzonal
Sequridad | Liderazgo - Faciltadores - Mandos medios 2hs Asistente de Sequridad | Jefes y Supervisores
Sequridad | Plan de Respuesta ante Emergencias 1,5hs | Asistente de Seguridad Todo &l perzonal
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11. EVALUACION

La Evaluacion es un proceso que debe realizarse en distintos momentos, desde el inicio del

Plan de Capacitacion, durante y al finalizar dicho Plan. Es un proceso sistematico para valorar

la efectividad y/o la eficiencia de los esfuerzos de la formacion.

El Plan de Capacitacién contempla los tipos de evaluacion:

a) Evaluacion al participante
b) Evaluacién del instructor
c) Evaluacion de los resultados de las Acciones Formativas

Evaluacién al participante

Cada Instructor al inicio del curso indicara la forma de evaluacion, la misma que estara en
concordancia con la tematica impartida. La evaluaciéon a los participantes es sobre 10
puntos, y seran registradas en la planilla de EVALUACION. Se daran por fijados los
conceptos de las capacitaciones, cuando el participante cumpla al menos con el 85% de
asistencia, y el 80% de rendimiento; caso contrario reprobard el curso. Ademas, el
instructor, presentara un informe del desarrollo del curso a los jefes de los sectores.

En este caso se opté por el método y técnica especifica de evaluacion cognoscitiva y
Actitudinales.

Cognoscitivo: El conocimiento que un individuo aprende y aprehende es el nivel méas facil
para evaluar y medir. Se pueden realizar pruebas objetivas de conocimientos, como por
ejemplo:

e Cuestionarios,

e Encuestas,

e Entrevistas,

e Examenes,

e Analisis de Casos,

e Simulacién de eventos, etc.
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Actitudinales. Es aqui en donde se manifiestan los aprendizajes, cualesquiera que estos hayan
sido. La manera mas efectiva y por excelencia es la observacion. De esta manera podremos
comprobar el efecto que tuvo en las personas el programa de capacitacion.

Es necesario que cualquier instrumento que se utilice para evaluar cuente con las tres reglas
para que un instrumento o técnica sean confiables: transparencia, validez y confiabilidad.

b) Evaluacion al instructor

La evaluacién al instructor, se llevara a cabo mediante una encuesta por escrito, aplicada a los
participantes al término de cada curso.

¢ Evaluacion de ejecucién de la capacitacion

Al finalizar cada curso, el coordinador, remitira al Director de Recursos Humanos un Informe de
ejecuciéon de la capacitacion, Asi mismo se elaborara semestralmente un informe del avance
del Plan de Capacitacion.

¢ Monitoreo del Plan de Capacitacion

c) Alfinalizar el Plan de Capacitacion, el Departamento de Recursos Humanos debera realizar
el seguimiento de la aplicacién de los conocimientos adquiridos en las acciones formativas,

de tal manera que se asegure el cumplimiento de los objetivos y resultados esperados.

12. EVALUACION EN TEMAS ESPECIFICO

Refiriéndonos en los temas de seguridad e higiene laboral:

Numero de Accidentes, Incidentes, Lesiones, Ausencias por enfermedad, Enfermedades
cronicas por el trabajo, Otras.

En temas de gestion laboral:

Reduccion del ausentismo, Satisfaccion laboral, Namero de conflictos, NUmero de sugerencias.
Evaluar los indicadores, compararlos con valores ideales o anteriores para constatar si hubo

mejora y concluir sobre la eficacia de la capacitacion.
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13. ANEXOS

EJEMPLO DE REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION

WM

[y}

oW N o

CAPACITACION £ DESARROLLO
Caroncia de Fecwror Hismane

REGISTRO DE ENTRENAMIENTO

Mombre de la Actividad:

Tipo de Actividad: interna externa
Duracion (hs.): |De: Hasta: Locacion/Sede:
Instructor/Institucion:

Grupo: Sub-grupo:

Temario:

LEGAJO APELLIDO Y NOMBRE PUESTOC AREA FIRMA

Firma y Aclaracién del capacitador
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INFORME DE LA ACCION FORMATIVA DEL INSTRUCTOR

1. INFORMACION GENERAL:

HOMBRE DEL EVENTO:

INSTRUCTOR ! A:

DURACION:

FECHA DE DESARROLLO:

Ho. DE PARTICIPANTES:

2. OBJETIVOS DEL CURS0:

3. CONTENIDO DEL CURSO

4. DESARROLLO DE LAS ACTIVIDADES:

FECHA TEMAS DICTADOS DURACION
{horas)
TOTAL horas
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PLAN DE CAPACITACION
ENCUESTA DE SATISFACCION

NOMERE DEL EVENTO:
INSTRUCTOR:
FECHA:

Excelents Muy Bueno Bueno Malo

a. Evaluacion del Desarrollo del Curso

Organizacion

Contenidos

Utilidad de los contenidos
Practicas realizadas
Material utilizado
Condiciones Ambientales

HEEEEN
H NN
I I
I

b. Evaluacion del Instructor

Explicacion [] ] L] L]
Dominio de la tematica dictada ] [l [l ]
Dedicacion para con el alumno [l L] L] L]
c. Evaluacion Global del Curso

Objetivos Esperados O ] ] ]
Percepcion del Curso O ] ] L]

¢, Considera que el tiempo destinado al curso cubrid sus expectativas? 8i [] No []

Comentarios:
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CONCLUSION:

La capacitacién es un proceso de mejora continua, que utiliza la evaluacion como elemento
principal para retroalimentarse y adecuarse a las necesidades de la organizaciéon. La

capacitacion no _es un fin, sino un medio para alcanzar los objetivos vy los resultados

institucionales.

La tarea principal antes de planificar un plan de capacitacibn anual es el analisis previo,
diagnostico, de cémo esta “parada” la empresa, por Ej. frente a indicadores de seguridad. En
este caso: estadisticas de incidentes y cuasi — incidentes, acciones preventivas y correctivas,
desvios de actos y condiciones inseguras, el correcto uso de los elementos de proteccion
personal, cultura de seguridad en cuanto los andlisis previos a las tareas desarrolladas,
liderazgo en el caso de mandos medios y resolucion de conflictos, etc.

Es mandatario que los objetivos planteados sean medibles, evaluar a los participantes y
verificar eficacia de las capacitaciones realizadas, esto dard a la organizacién, una pauta si
estas fueron efectivas y que se pueda justificar con evidencias objetivas las inversiones y

costos de las mismas.

Como Beneficiara la capacitacion a la organizacion:

¢ Conduce a rentabilidad mas alta y a actitudes mas positivas.
¢ Mejora el conocimiento del puesto a todos los niveles.

e Crea mejor imagen.

e Mejora la relacion jefes-subordinados.

e Se promueve la comunicacién a toda la organizacion.
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¢ Reduce la tension y permite el manejo de areas de conflictos y la solucién de
problemas.

e Contribuye a la formacién de lideres y dirigentes.

Cémo beneficiara la capacitacion al personal:

e Ayuda al individuo para la toma de decisiones y solucion de problemas.

¢ Alimenta la confianza elimina los temores a la incompetencia o la ignorancia individual.

e Contribuye positivamente en el manejo de conflictos y tensiones.

e Sube el nivel de satisfaccion con el puesto.
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24 - MATERIAL DE CAPACITACION DE RIESGOS ANALIZADOS

En las siguientes diapositivas adjuntas, se muestran las presentaciones del material de

capacitacion preparado para dictar al personal sobre los diferentes temas

1- IDENTIFICACION DE PELIGROS, VALORACION DE RIESGOS Y DETERMINACION
DE LOS CONTROLES - MATRIZ DE RIESGOS

IDENTIFICACION DE PELIGROS,
VALORACION DE RIESGOS Y
DETERMINACION DE CONTROLES

2015
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DEFINICIONES: PELIGROS VS RIESGOS

Peligro como fuente o situacién con potencial de producir dafio

Riesgo como la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo

+La maquina seria un equipo peligroso como fuente
con potencial de producir lesién, y por tanto
un peligro o factor de riesgo.

«Si alguien se aproxima a los elementos méviles
(zona peligrosa), existe probabilidad de lesion, y es
entonces cuando hablamos de riesgo (atrapamiento,
golpe, corte, etc.)

Proceso de identificacion de peligros, valoracion de riesgos y la
determinacion de controles

Cuidar un Tigre

ﬂ @ Garras, dientes, peso

Lesion por ataque del tigre o SEVERDAO
CRIeSgo ? BAJD | MEDIO ‘ ALTO

1 2 3

BAID 1 3

MERe ?

ALTO 3 3

PROBABILIDAD

]
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Proceso de identificacion de peligros, valoracion de riesgos y la
determinacion de controles

1- Determinacion de areas y

|

2- Identificacion de los peligros,
6n de riesgos y

‘ Exposicion Identificacion de

Peligros y Riesgo

8 - Verificacion de la il
efectividad de la medida
de reduccién 3- Andlisis de la probabilidad

T 4- Andlisis gravedad

7 - Registro de Controles ‘
y estrategia de Reduccion 5 Valoracion del riesgo

Control del l
Riesgo

6 - Decision de la ¢Elriesgo es > 3
estrategia de reduccion € \ézlt;'aecsmg
(controles, otros) Sustancial? lesg

lm

9 — Mantener monitoreo/Control
Operativo

Identificacién de los peligros

e = e e = . = e

L )
Tipo de Peligro: Las definiciones de cada Y

uno de los tipos de peligros a evaluar en el
puesto de trabajo se encuentran DEFINICIONES DE PELIGROS
detallados en el anexo SSO-P01-A02 SS0-P01-A02

“Definiciones de peligros”.

Tipo de peligro y Caracteristica
Peligro: en este campo se registra o e ! del Agente o Peligro :
describe el peligro especifico, se trata de men( desplegable
una identificacién concreta de la fuente
potencial de dafio. Por ejemplo tablero
eléctrico N°1

Caracteristica Agente o Peligro o

especifico. En este campo se consigna el | | ) %ﬂm‘ﬂﬁ

agente o fenémeno fisico que puede —
~ . . Peligros y

generar dafio, por ejemplo, ruido, Riesgos

electricidad, etc.
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Descripcion de riesgos y Exposicion

Tipo de Riesgo: Las listas de tipo de riesgo a evaluar se encuentran detalladas en el
anexo SSO-P01-A04. DEFINICIONES DE RIESGOS

Riesgo: En este campo se consigna especificamente la descripcion del evento o SSO-P01-A04
situacion cuya pr y se esta 3

E 6n Personas y Tiempo: Datos complementario para gestion estratégica
global y para indices entre sectores T ——

Rutinaria R : referidas a tareas cotidianas, diarias (normales,limpieza, mantenimiento) 11 Risages relacionsdos con Lafims Mecintas

No rutinaria NR: tareas eventuales, de emergencia e p——

Tipo de Riesgo — Exposicion de
personas — Exposiciones de tiempo:
ment desplegable

Evaluacion del Riesgo
Nivel de Probabilidad (NP)

'Sub indice de — S el
probabilidad:
mend | X . [

desplegable Nivel de Pr ilidad (NP)

>2; 0340

Muy baja o Nula: Las medidas son siempre efectivas para eviar el
faccidente

[Poco Probable: Existen medidas de contencion, en principio
lsuficientes, aunque falta formalizar seguimiento control de las mismas.

[Probable o Bastante Probable: Las medidas son p v
ieficientes. EI comportamiento incide en la seguridad.
tamente Probable: No existen medidas de contencion del peligro, o

Ino resultan efectivas

Valoracion de la probabilidad.

El Nivel de Probabilidad (NP) se evaluara segln las siguientes reglas:
1.Si el indice de infraestructuraes 1(uno) o 2 (dos), ese sera el
valor final de la probabilidad.
2.Si el indice de infraestructuraes 3 (tres) o 4 (cuatro), se aplicara

la siguiente férmula:
Qa = 0.3 x Infraestructura + 0,7 x PROMEDIO (Procedimientos; Capacitacion;

Comportamental)

Nivel de Probabilidad (NP)

Infraestructura C:

Las medidas de Ingerieria existentes son sufcientes para evitar
accidentes o afectacion ala salud,

N requiere - Existe Saisacioiamente
de cualguier persona en el sector independientemente de su electiva
abildades o
Las medidas de Ingenieria son sufcientes para ev tar accidentes o
afectacion ala salud, " y

Existe Parciaimente
de Ias personas que desamollen el comportamiento naturaimente la efectvidad
|| [esperado en los indviduos habittados pera l tarea

Personal entenadoCapactacion e, I comporamiento o ncide e a Taeala rea
s independiente del comportamieno de la persona|

Personal entrenado sin evaluacion de
E1 comporiamiento incide poco en a Tarea

Personal parcialmente

Las medidas de ingenieria son incompletas i £l comporamiento incide en la Tarea
entrenado/Capacitacion no es

Existn procedimienos que inducena |, [Personal i |, ncide C
error o s efeciva

No existe infraestructura adecuada.
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Evaluacion del Riesgo
Nivel de Gravedad (NG)

Etapa de Valoracion de Riesgos
Riesgo

Grado de | Justficacion do la
Riesgo gravedad

Nivel de Gravedad (NG)

Muy Grave Evento con consecuencias muy graves Lesiones muy criticas o fatales

Fibrilacion ventricular/arritmia por contacto eléctrico o corriente masiva
Cuadriplejia y Hemiplejias
Cancer incurables.
Amputacion de més de 1 miembro o de una o varias falanges mano o pies,
Traumatismo de craneo por aplastamiento
Trauma oculares con enucleacion , uni o bilateral
Heridas cortantes que deriven en Amputaciones, infecciones y posterior intervencion
Lesiones graves que pueden generar quirirgica
incapacidad permanente. Quemaduras de més de 30% del cuerpo
Intoxicaciones ¢/ agentes, quimicos biologicos fisicos que deriven internacion en U.T.I
Intoxicaciones con quimicos que requieran intemacion en sala comdn
mo las i
Acusias o Sordera total bilateral.
Fracturas expuestas,.
Discopatias (hemias de discos que requieren cirugias con secuelas post quirirgicas.)
Ej. : Paralisis de miembros, incontinencias etc.
Espasmos/contracciones de musculos intermnos respiratorios por contacto eléctrico
Fracturas no expuestas. Quemaduras con menos del 20% del cuerpo
: Golpes de calor.
!_es\une_s mudera_da_s Que pueden generar Des%\dralacién que requieran intemacion.
incapacidad transitoria Heridas contuso cortantes mayor de 3 a 5 cm de longitud
Esguinces de |, Il'y lll grado
Quemaduras de Il grado.
Contracciones musculares locales/hormigueo por contacto eléctrico
Quemaduras de | grado
Escoriaciones. Lumbociatalgia bilateral sin Discopatia
Heridas cortantes que no requieran sutura

Moderado

Lesiones menores que no generan dias baja

Valoracidon del Riesgo

MATRIZ DEL RIESGO

Nivel de Gravedad

Nivel del Riesgo (NR;

Situacion critica. La actividad no debe continuar hasta que se establezca una
medida de control para mitigar el riesgo. Correccién inmediata.

Situacion con medidas deficientes o medidas de control insuficientes. Se deberian
adecuar las medidas existentes o adoptar medidas de control efectivas, adicionales
para efectuar la actividad. Requiere supervision directa que garantice el
cumplimiento de las medidas excepcionales de control del riesgo

Situacion bajo control. Incorporar mejoras cuando sea posible. Se podra justificar la

N " L Moderado
intervencion y su rentabilidad.

Situacion controlada. Se interviene por medio de un andlisis preciso que lo

justifique. Sin embargo la actividad debe mantenerse monitoreada y aplicarse los Aceptable
procedimientos o instructivos existentes.

Intolerable

Sustancial
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Control del Riesgo

Las medidas de Control que respaldan las evaluaciones de Probabilidad y de Gravedad, se deben registrar en el bloque
“Etapa de Control / Reduccién de Riesgo”, que se muestra a continuacion:

Infraestructura/ Mantenimiento: Se deben detallar los controles de ingenieria 6 actividades de mantenimiento que
minimicen el valor de riesgo. En caso de planes asociados, especificar nimero o cédigo del mismo.

Procedimientos: Se deben detallar los procedimientos asociados a la tarea, y su codificacién.

Capacitaciones: Se deben detallar capacitaciones y entrenamientos requeridos para realizar las actividades.

Salud (ESOP, vacunacion, aptitudes): Se deben detallar monitoreos médicos o requerimientos de vacunacion para el
personal. Aptitudes para trabajos especiales de alto riesgo y manejo de Autoelevador.

Mediciones: Se deben detallar mediciones 6 monitoreos del ambiente laboral, relacionados a las tareas.

EPP: Se deben detallar los elementos de proteccion personal requeridos para realizar la tarea, especifico segun el peligro
evaluado

[ VER HOJA DE VALIDACIONES/CONTROL ]

Control del Riesgo

P

=: | =
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=E000= =
— T ——
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Proponer adecuaciones , medidas provisorias, consultar
con HYS Planes de gestidn vigentes, Hallazgos (NC) e
Inversiones 2014 - 2015
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Gt mons

Implementacidn

PROGRAMA DE GESTION

Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional

08)
sz

DETALLE DE ACTIVIDADES

Fecha 1a/05/2015

PROGRAMA REDUCCION DE ACCIDENTES - Sector Embotellado Linea 4 Vigeneia SO0 Frew00

SEGUIMENTO: Gullerma M. Picardi

RESPONSABLE

CLAVES PARA EXITO

*La IPVR debe hacerla el personal del sector expuesto a

los riesgos.

*El AR es una actividad en conjunto en la cual deben
participar todos los niveles de la organizacion.

* Es necesario que se le dedique tiempo.
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RECURSOS NECESARIOS

* Responsable de llevar adelante el proceso en cada
sector (envio de listado)

* Tiempo para realizar las evaluaciones, para entrevistar
a los operadores y para revisiones de los riesgos con el
personal de seguridad industrial.

« Compromiso de cada Jefatura en el seguimiento de los
avances.

SALIDAS

* Nivel de Riesgo por Sector. Nueva herramienta para
medir el desempefio de la gestidon del sector.

* Plan de reduccién de Riesgos. Acciones correctivas
gue nos permitiran bajar los niveles de riesgos en los
sectores de trabajo.

* Disminucion de los casos de accidentes.
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2- ERGONOMIA — MOVIMIENTO Y TRANSPORTE SEGURO DE CARGAS

Manipulacion Manualy |
transporte segnro
de Cargas - Ergonomia
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Movimientos Tolerados por los Discos
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Calzado de Seguridad

Paraevitar estas heridas, el cazado de seguridad

cuentacon:

“ Punterade Acero

v Malla de Acero Antiperforante

/ Aislacion eléctrica (Dieléctricos)

< Impermeables

Precauciones en el uso de Escaleras

« Verifique el buen estado de 1a escalera

~" Mo utilizar escaleras reparadas
i !eun clavos, alambres o cuerdas

" Subir sélo una

i|:|rer54:| naporvez

« Verificar el buen estado delas
zapatas antideslizantes de apoyo

+ Munca se ascendera mas alla
del antepeniltimo peldafio

~"El ascenso, descenso y los
trabajos desde escaleras se
efectuaran de frente a las mismas

+ Mo empalmar
tramos de escaleras

~" Mo realizar maniobras
riesgosas. Mantenerel
cuerpo entre los largueros
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3 — RUIDO — CONSERVACION DE LA AUDICION - USO DE EPP

ELEMENTOSY EQUIPOS D
PROTECCION PERSONAL
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I ™ Causas mas comunes de lesiones a lasmancs
» Quemaduras, no wtilizar proteccignes, Usar anillos o
pukeras, Descargas electrica, Irntacion por contacts con
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MITOSY VERDADES... UTILIZACION DE LA FAJA LUMBAR

* Esundispositivo que PUEDE reducir 1a incidencia de lesiones de La forma correcta de usar el protector humbar es como acensejan
cohmrma. las fimuras que a continuacidn exponemos:

* Esundispositivo que AYUDA areducirlas fiierzas querecibe la
cohmma disminuyendo la conpresion acurmilativa de las vértebras.

*  Esun dispositivo que ASEGURA a nantener una alineacion hurbar-
dorsal.

*  Esundispositivo que NO ayuda alevantar mayores pesos.

Nos colocamos el protector lumbar v lo cefiimos
con el sistema de cierre abrojo, a la altura de la
cintura.

* Esundispositivo que NO puede serconsiderado cono inmovilizador.

+  Esundispositivo que en elusnario CREA TNA FRRONEA
SENSACION DE SEGURIDAD.

* H protectorhurharNO ES UN ELEMENTO DE PROTECCION
PERSONAL, sinoun dispositive que RECTFRDA al usuario las
posturas comectas que debiera adoptar seginle fiiera previamente
instruido.

Ajustamos los tiradores para que el protector
lumbar se mantenga siempre a la misma altura.

Luegole damos la tensidn de ajuste necesaria a
las bandas elisticas laterales, para una mayor
comodidad en el levantamiento de las cargas.

EL OiDO HUMANO

Selema de Gestion de

Uy o bas Suncioons rincceles gt 000 o U O comvarte 20 0ndas 3900738 91 VOCo0es e
Seguridad AN K DU (VORI (00 CRS O 080 Be% D eries Chaionins yehinss E5a
y Salud Ocupacional PICOIes e8I lercieactad 1 530 o oo mxderan, of Moy o ker, S parte e farares

cad \)X. o0 0 R 500080 08 HTCLM e 30 somas

RUIDO e HIPOACUSIA \

CONSERVACION DE LA AUDICION

Ofoo L 0o T oo
T B S T+ P

0iDO HUMANO - Frecuencias EL RUIDO - Curva ABC

Frecuencia: es el nimero de La sonoridad (Ruido) es - R
Facea . . s SRR AR
ondas conpletas o ciclos de : unanedida subjetiva de =i T
una cantidad periddica L2t la intensidad conla que " <
ocurmiendo enunaumidad de L un soniflo es percibido :
tienpo, usualrente 1 {un) ezrurars porel oido hurrano.
segundo. M - -
R omeome oo ome s o ILa unidad que mide la = : :
T P ————— J sonoridad es el a1 Lacurva A (dBA) es la mas semejante 2
i o eEmmm—— decibelio (dB) la percepeidn logaritmica del oide

humano. Se utiliza para establecer el
nivel de contaminacion aciistica y el
riesgo que sufre el hombre al ser
inpresionar el oido urrana. expuesto a la misma. Porello, esla
curva que s¢ utiliza ala hora de legislar.

La frecuenciase mide en Hertz (Hz) v el ser humano esta capacitado
parapercibir frecuencias que vande 20 Hza 20 KHz. Llananos umbral de audiciénala

Aquellos somdos cuyafrecuencia sea inferiora 20 Hz se denominan Lamanos umbral de dolora la pot:
i.ll.fr.ason.illos rmientras que cuando es superior alos 20 KHz seran ultra cual el sonido produce en el oido sensacionde dolor. Suvalormedio se sitia
sonidos. entomo alos 110-130 dB.
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Resolucion 295/03 - Ley 19587/72

“El limite se excede cuandola dosis es mavor de 100%, medida en
un dosimetro fijado para un mdice de conversion de 3 dB v un
nivel de 85 dB A como criterio para las 8 horas.”

“El nivel de presién acustica

EIPELIGRO de la HIPOACUSIA

La hipoacusia o sordera es una deficiencia

zuditiva provecada por circunstancias o

muy diversas:

+» Mal fincionz-miento del sistema
auditivo, sintoma o consecusncia de

e L L

en decibeles (o decibelios) se Vlores e PARA EL UGG algmas enfermedades o mfecciones. W%
mide con un sonémetro, ursckimpora Mrresde prissén » Factores hereditarios, M
usando el filtro de pondera- Horas x = + El envejecimiento llzmado TTEA
cion frecuencial A y a & "Presbiacusia”,
a3 2 o ) TN
respuesta lenta. atos 5 o » La exposicién prolongada a ruidoes \\ -
.8 120 intensos. 4 11
L s s 106 - I
T 1. - La audicién puede quedar dafiada a w1 11 HiNA
Py Sequndes 3 e e cuzlquier edad, de forma progresiva e W DR UG MR
LT —— = o indolora. Assamam
Pz e @ 3 s

Los Elementos de Proteccion
Protectores auditivos:

2
S o

*Frotecior Endaaural (zapan)

* Perceln metmma sudirvo: andermedad srafssnal orgrsds por ol ruda mcustral
* En geasna pnarada: anums gradisiments

* Uso incorrmcio del probector: ex pear que neca
* Lasencuintn pusdv s :

elabige, preman e eda, lnson y ey icams

*ademds da cerdica permenonts decapactad Juditva
* Bt i s lun oo susode:

* Loz zonkdoz ddd trabajo zon makeos ‘

*Tenes quelevanty: b voz para que algulen  un metro te ascuche

* Bxtzten cortodes gue o b indican

sl scmido ae mae de 55 dBpor mas de 5 homs

s Hay ntervalosde rusdo que pussen causy da*e slodo

* Protector de Copa

PROTECTORES AUDITIVOS UTILIZADOS EN PLANTA

JEEUT

PROTECTOR DE cOPA V'S TAPOM (ENDOAURAL)

* Mo existen problemas de = Pierden efectividad (descartables)
movimientos con las variack del = Movimientos de mandibuls cambian forma
canalauditivo. de canal suditivo, rompiendo el selio

= Mo hay problemas desde el punto de acustico

vists sanitario - Pequefia perdida de hermetismao da hasta
= Cubren el mastoide 15dB mas en canal suditiva

Bilsom C1 Bilsom V1 Bilsom T1 = Pueden col en tres p » Cuesti desde &l punto de vista
i ia r—— diferentes sanitario
::fﬂ_nuza:]:gg :::R.nu;;“gg ::fn,nu;ggg - De sencilla colocacion y control - Protegen delingreso de ruido solo al canal

suditivo. Mo al mastoide.
= Mo son de sencills colocacion

VIGILA TUS QIDOS » Problema ambientalidesagies

HACE LOS EXAMENES PERIODICOS

Bilsom T2H LIBUS Quamtum
Atenuacion Atenuacion
NRR: 25 dB NRR: 22 dB

NRR: Molcs Redustion Rads
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4 — SEGURIDAD DE MAQUINAS — RIESGOS DE ATRAPAMIENTO

PROTECCIONES
DE MAQUINAS

Identificacion de Peligros

Pl roe en B Sqpainess; Ins pelipros bpicos relacionsdos comla operacian de un
equpaindyyen, pero no e limitan s los siguientes:

= fsh

Furcided prrdnraciin
~ Friccidend gorasiin

~ Descargas eléctria J’ﬂ.
= Ry vibracian Iﬂ ; E}
—Expad=icnde fluldos de diapresion P J

S el peligro no puede ser Eliminado & sutituido, entonoes
dehe ser minimizado con un contrel de Ingenieria.

Que es una Proteccion

Es una barrera f5i0a que previens el contacto enfre cuakqaer parie ded
operador ¥ bos riesgos de las magquinas. Las protecciones fsioas inchyen
cobee poleas . pantalas, pusrtas, bareras y cerramiantos enire otros

Tipos de Protecciones

Protecciones Fias: Respaardon Qus 56 Mantenen an su pos o de, o5 dade carmados, ya
seads forma pervanents (ej: porsoldadura) o bien por medo de elementos de fijacidn
|ef:tormelios, etc. | que impiden que puedan ser retirados/ablertos sin el empleo de una
herramwenta

Tipos de Protecciones

Protecciones tdduiles: Resguardos articulados o suiadas, que o3 0051018 sbirsin
herramentic. Para garantzar sd oticaca protacton deben i azdziades @ un dispasiive
de enclyvamranto cono s doqued

Tipos de Protecciones

Enclwamientos Hectrénioos

& N

Switch de apartura Baerrara Infearcia

-

B
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Paradas de Emergencia

193 paradas de emerpencia sirven para cusl quier equipo que debe serapagado
ApCAMENTE B0 G0 6 LA MR peras.

Adcoralmente s
ouslquier parads de emergenca provists en el pane! de control peincipsl, se
CONOCAN Paradas de eMergenda satélites donde: haya un punto de peligro oritico,
< operador trabaga natinarlamente cercade ellos y el punto de peligroes lejoro
panel de controf peincipal

Inspeccion y Mantenimiento

Las Inspecciones de las proteccones de las miquinis estdn induidas dantro de li
rutinas de Mantenomento Preventvo, Estasinspecciones se realizan ol menos unave:
pormes.

Inspeccion y Mantenimiento

Pruebe diariarmaeie ol conre chodun ol omna mi o de hos oomngeorsarie s vitales dal el pa:

-Comangion
-Paracas de Ererparos
~aichtde aperiuray harrermirdrarn)m

PUBSCIMMAE EH ST s T e

RECUERDE: 51 va o realizor tarzas de martenimients sobee el equips, deie aplicar e
procadirmiento de Bl ooy ctiguetado de energlas peligrosas.

Sode realics 4 Langa i has ertigrado en dicho procsdirseia,

SEGURIDADES DESPALETIZADORA -

VIETR Syr o)

Operaciones sin protecciones

Los equipos no deben ser operados si no presentan las protecciones
correspondientes. Sélo se permitira su fundonamiento, siempre y cuando la
remodon o deshabilitacion de las protecciones, hayan sido especificamente
requeridas para realizar pruebas, set up, observadones o inspecciones o bien,
cuando se esté instalando el equipo.

PROHIBIDA LA OPERACION DE
CUALQUIEREQUIPO SIN LAS
PROTECCIONES COLOCADAS

Classiied - Intemal use
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25 - CONCLUSION DEL TRABAJO FINAL

El objetivo principal de este trabajo, es poder generar cultura en seguridad a mediano y largo
plazo, concientizando al personal sobre la importancia de conocer los peligros de las
actividades que realizan y el control de riesgos que se aplican a los mismos en beneficio de la

salud de ellos mismos.

Apuntando a la autogestion de los sectores, capacitandolos y acompafiandolos a Identificar,
evaluar, valorar y mitigar los riesgos en los trabajos productivos realizados en las tareas que
realizan a diario, comprometiendo activamente a la gerencia, jefatura, mandos medios y

operarios del sector.

Evidenciando mediante la identificacion de peligros la exposicién a riesgos potenciales para la
salud de los trabajadores, dando a conocer la importancia del cumplimiento de las medidas de
controles existentes en beneficio del cuidado del trabajador, se lograra generar cultura.

Logrando que desde el mismo sector se propongan mejoras, mediante acciones correctivas y
preventivas para minimizar riesgos existentes de tareas rutinarias y no rutinarias, previniendo

nuevos riesgos no controlados.

En este caso, el alcance del proyecto abarca la linea de embotellado de envases no
retornables, pero el objetivo a largo plazo es poder llegar a todos los sectores de la
organizacién con los mismos obijetivos planteados para linea 4, logrando asi la autogestiéon de
cada sector, acompafiando, capacitando y gestionando la prevencién en todo momento, que al
final de cualquier conclusibn que se pueda llegar, el objetivo sera siempre EVITAR
ACCIDENTES Y MEJORAR LA CALIDAD DE VIDA LABORAL DE LOS TRABAJADORES.
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