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Introduccién.

Este trabajo tiene por finalidad el adquirir cierto grado de conocimiento
en la evaluacion del ambiente en el que se realiza algun tipo de actividad
laboral, buscando lograr promover y mantener el mas alto grado de bienestar
fisico, mental y social de los trabajadores; evitando todo dafio a la salud
causado por las condiciones de trabajo, evitar dafios por contacto de agentes
nocivos, ubicar y mantener a los trabajadores en tareas adecuadas a sus
aptitudes fisiol6gicas y psicoldgicas.

En nuestro caso hemos elegido para la evaluacion una fabrica de
puertas de madera terciada que se encuentra situada en la localidad de San
Pedro, provincia de Jujuy, la misma cuenta con un predio separado en tres
partes, una donde se encuentran todas las maquinarias necesarias para el
proceso de fabricacion de las puertas de madera; la otra parte donde esta
salon de ventas en la cual podemos ver en exhibicion las puertas terminadas y
por ultimo las oficinas que se encuentra desocupadas por el momento.

Para este analisis se utilizaron como herramientas de investigacion las
entrevistas realizadas tanto a los encargados del lugar como a las personas
gue se desempefian en los distintos puestos de trabajo realizando visitas
guiadas para observar el funcionamiento de los distintos sectores. No se
encontraron obstaculos en la recoleccion de los relatos de los trabajadores,
pudiendo encontrarse impedimentos solo por cuestiones relacionadas a la
actividad propia del aserradero, como ser, la dificultad de extraer a un
trabajador de su puesto, especialmente en las maquinarias de corte de las
cuales depende la continuidad de la linea de produccion. En la mayoria de los
casos las entrevistas se desarrollaron en el mismo puesto de trabajo. Otros
métodos utilizados fueron las fotografias tomadas dentro del lugar, la
informacion bibliografica que se averigué sobre la actividad del aserradero,

consultas en Internet y folleteria proporcionada por la fabrica.

12
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Objetivo.

El objetivo principal de este trabajo es el andlisis de las condiciones de
seguridad que encontramos en una fabrica de puertas de madera terciada para
poder corregir los posibles riesgos a los que estan expuestas las personas que
trabajan en el lugar, identificando problemas y proponiendo un conjunto de
estrategias encaminadas a resolverlos a corto plazo.

El presente Proyecto Final Integrador tiene por finalidad determinar si
las condiciones en los ambientes de trabajo estan de acuerdo con lo que
estipulan la Ley 19.587, ley 24577 con sus respectivos decretos
reglamentarios, la Norma ISO 14001/2008 e ISO 9001/2000; de acuerdo a lo
gue establecen en sus capitulos para no poner en peligro la integridad de los
recursos humanos y las instalaciones.

Se desea lograr es eliminar las practicas inseguras del personal llevando

a conocimiento del mismo el procedimiento correcto de trabajo.

A. Descripcion de la fabrica.

La empresa se encuentra en la ciudad de San Pedro, provincia de Jujuy,
cuenta con un galpén con una superficie aproximada de 2000m® donde se
pueden distinguir tres areas, un saldén de ventas que se encuentra en la parte
de adelante mientras que en la parte de atras podemos observar el aserradero
donde se encuentran las diferentes maquinas para la realizacion del trabajo. Al
lado del salén de ventas podemos ver un terreno que actualmente se utiliza
como depdsito, en la parte de delante de dicho terreno se encuentran unas
oficinas que por el momento estdn desocupadas ya que en las mismas se
estaban realizando ampliaciones cuando tuvieron lugar las visitas.

Al momento de la realizacion del analisis la fabrica no se encontraba
trabajando como habitualmente lo hace, debido a que la extraccién de madera
de los montes estaba momentdneamente detenida, lo que trajo como

consecuencia una reduccion de la jornada de 10 horas a 8 horas, trabajando
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desde las 8 de la manana hasta las 12 con descanso de una hora para el

almuerzo y continuando la jornada desde las 13 hasta las 16.

Plano de la fabrica.

UL
HiRIEEE
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Figura 1 (Salén de ventas)

B. Proceso de aserrado.

Los troncos llegan al interior de la fabrica transportada en pequefios
carros que se mueven a través de un riel, no es necesario recorrer un largo
camino ya que el lugar se encuentra muy cerca de monte de donde se extrae la
madera.

Estos son depositados en grandes piletones donde se los hace hervir
durante 24 horas, solamente en agua, esto sirve para ablandar la fibra de los
mismos. Para mantener el agua caliente se utiliza una caldera que llega a una
temperatura de 80° C y es alimentada con la madera que no se utiliza por tener

defectos o estar mal cortada, lo que se la denomina como residuo.
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Luego se extraen los troncos de los piletones y se los coloca uno por
uno en la descortezadora, este proceso consiste en hacer girar el tronco contra
una barra de presién al mismo tiempo que toca una cuchilla que produce una
fina ldmina de entre 0,25 y 5 mm de grosor. La plancha de chapa se va
enrollando en carretes al salir, al cortarlas estas pueden ser de 1,70 m 0 2,20 m
de ancho de acuerdo a la medida de torno que se utilice.

En el siguiente paso se procede a desenrollar la chapa y cortarla en
planchas, se las va apilando para luego introducirlas en la encoladora y formar
un tablero de contrachapado de tres capas, consiste en encolar ambos lados
de una plancha y después se la reviste entre otras dos. Una vez que los
tableros salen de la encoladora son introducidos en una prensa de calor a mas
de 100 °C para secar la cola. El encolado de madera es un procedimiento de
union por medio de la aplicacion de colas.

Para finalizar, se cortan las laminas o tableros de 3mm de espesor, del
tamano de la puerta luego se elabora el nucleo de la misma, primero se pegan
las [aminas para formar el centro, se las enmarca y se pega un revestimiento
de contrachapado en cada lado. Como paso final se lija la puerta y queda lista

para la venta.

16
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Figura 3 (Descortezadora)
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C. Marco legal.

Se tomara como marco legal de referencia lo establecido por las
siguientes normas que reglamentan los distintos aspectos abordados:

o Ley 19587: "Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo". Es una
legislacion basica en materia de Higiene y Seguridad Laboral promulgada en el
afo 1972.

Actualmente esta ley estd reglamentada en forma directa por las
siguientes normas:

Decreto 351/79: Seguridad e Higiene en el Trabajo (general).

Decreto 911/96: Seguridad e Higiene en el Trabajo en la actividad de la
construccion.

AEA (Asociacion Electrotécnica Argentina): Reglamentacion para la
ejecucion de instalaciones eléctricas

Resolucion 295/03: Levantamiento manual de cargas.

La Ley 19587 tiene como objetivos:

1. Proteger la vida, preservar y mantener la integridad psicofisica de los
trabajadores.

2. Prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos centros o
puestos de trabajo.

3. Estimular y desarrollar una actitud positiva respecto de la prevencion
de los Accidentes o Enfermedades que puedan derivarse de la actividad
laboral.

o Ley 24.557 “Ley sobre riesgos del trabajo”. Establece el sistema
vigente en materia de prevision y prevencion de los riesgos del trabajo y de
reparacion de los dafios derivados del mismo.

Crea la figura de las Aseguradoras del Riesgo del Trabajo (ART),
instituyéndose al seguro obligatorio con caracter general y la posibilidad de
optar por el auto seguro para empleadores que retnan ciertos requisitos. Se
determinan las obligaciones de las partes a los fines de la prevencion, las
contingencias y situaciones cubiertas por el sistema, el régimen de las

prestaciones, el régimen financiero del sistema, los entes que tienen a su cargo

18
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la regulacion y supervision de la normativa, los derechos y deberes de las
partes y las prohibiciones.

CAPITULO 1.

1. Analisis de riesgos.

1.1. Introduccién

Los riesgos laborales estan todas las actividades, si bien es cierto que
controlarlos es responsabilidad de todos los que participen en la realizacion de
un trabajo, la elaboracion de un buen plan de control y gestion de prevencion
permiten prevenir, controlar e identificar los posibles riesgos asociados a los
puestos de trabajo en el proceso de aserrio.

La investigacion fue desarrollada en un aserradero de la provincia de
Jujuy con el objetivo principal de disefiar un procedimiento para la prevencion y
control de los riesgos laborales derivados de los puestos de trabajo dentro del
proceso productivo.

El estudio propone un andlisis y evaluacion de los riesgos identificados a
partir de la informacion recopilada de los diferentes puestos de trabajo con el
fin de presentar una matriz de los riesgos existentes y, a partir de los
resultados, la empresa tome decisiones sobre las inversiones en seguridad
para mejorar las condiciones de trabajo.

Un trabajador puede no sélo toparse con los riesgos primarios de su
propio trabajo, sino que también, puede exponerse como observador pasivo a
los riesgos generados por quienes trabajan en su proximidad o en su radio de
influencia. Este modelo de exposicion es una de las consecuencias de tener
muchos patrones con trabajos de duracion relativamente corta y de trabajar al
lado de trabajadores de otros oficios que generan otros riesgos. La gravedad
de cada riesgo depende de la concentracién y duracion de la exposicion para
un determinado trabajo. Las exposiciones pasivas se pueden prever de un

modo aproximado si se conoce el oficio de los trabajadores préximos.
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La prevencion de los riesgos laborales en su sentido mas estricto ha sido
uno de los objetivos mas dificiles de alcanzar a lo largo de la historia. El
desarrollo de una actividad sistematica que tienda a perfeccionarse hasta el
punto de minimizar la posibilidad de accidentes laborales, pérdidas materiales o
enfermedades profesionales derivadas de un ambiente desfavorable debe ser
el principal objetivo de la prevencién de riesgos laborales. Por lo tanto, es una
decisibn de gestion que debe prevalecer en cualquier actividad de la
organizacion.

El campo de aplicacién de la prevencién de riesgos laborales se basa en

controlar:

e Accidentes de trabajo.
e Enfermedades profesionales.

e Equilibrio armonico entre trabajo y trabajador.

Las causas por las que se producen accidentes se resumen en:

e Lugares de trabajo estrechos, desordenados y mal iluminados.

e Maquinas y herramientas en mal estado o sin las protecciones
necesarias.

e Elementos defectuosos para el izado de cargas.

e Instalaciones eléctricas en mal estado o mal instaladas.

e lluminacién insuficiente.

e Trabajos permanentes en posturas incOmodas.

e Actitudes temerarias de los trabajadores.

e Actuaciones de los trabajadores contra las normas establecidas.

2. ldentificacién y evaluacion de riesgos.

20
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Andlisis de Riesgo del puesto de trabajo: Procedimiento de obtencién
de informacién acerca de los puestos, su contenido, los aspectos y condiciones
gue los rodean.

El andlisis de puestos incluye la recoleccidn, analisis e interpretacion de
informacion relacionada con los puestos de trabajo que pueden ser utilizados
para una amplia variedad de propoésitos.

Identificacién de los riesgos: Es el proceso dirigido a conocer aquellos
riesgos presentes en un puesto de trabajo que puedan ser causas de dafos a
la salud del trabajador y/o al medio ambiente de trabajo.

Peligro: Fuente, situacion o acto con potencial para causar dafios en
términos de lesion, enfermedad ocupacional o una combinacion de estas.

Riesgo: Combinacion entre la probabilidad de que ocurra un suceso o
exposicion peligrosa y la gravedad de la lesion o enfermedad ocupacional que
puede causar el suceso o la exposicion.

Medidas de control: Son acciones técnicas y/o administrativas
implementadas para controlar el riesgo y mitigar el impacto que pueda generar.

Accion correctiva: Acciones a tomar con la finalidad de eliminar la
causa de situaciones o condiciones adversas a la seguridad y salud
ocupacional para evitar su repeticion.

Accion preventiva: Acciones tomadas para evitar la ocurrencia de
situaciones o condiciones adversas a la Seguridad y Salud Ocupacional.

Algunas herramientas utiles para identificar riesgos en el trabajo:

_ Inspeccionar el lugar donde se desarrolla el trabajo y ver que podria
esperarse de las tareas que puedan causar dafio.

__ Hablar con los trabajadores, para conocer lo que ellos piensan sobre los
riesgos en su trabajo.

_Utilizar guias practicas o listas de chequeo.

_ Revisar instrucciones de los fabricantes, hojas de datos para quimicos,
equipamientos en general, etc.

_ Revisar los registros de accidentes y de salud de la empresa.

__ Tener en cuenta peligros y dafos a la salud que pueden suceder a largo

plazo como por ejemplo: altos niveles de ruido, exposicion a sustancias

21
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peligrosas, mala iluminacion, temperaturas, etc., sin olvidar los riesgos de tipo

psicologico producto de las condiciones de trabajo.

2.1. Métodos de evaluacion de los puestos

Observacion: se realizara la observacion de los puestos de trabajo para
poder establecer las etapas y determinar los accidentes potenciales asociados
a cada una de las tareas.

Las mismas se observaran en distintos momentos y a diferentes
personas para evaluar las practicas, obtener la maxima informacion y
finalmente completar la identificacion de riesgos. Se mantendra una charla con

el personal en el mismo momento.

2.2. Modalidad de Relevamiento.

Discriminacién por tareas: La modalidad de relevamiento fue del tipo “in
situ” con elaboracién de planilla de los riesgos y a su vez la division de las
diferentes tareas que realiza el operario en su puesto de trabajo. De este modo
se facilita la visualizacion de los peligros existentes y los riesgos a los que esta

expuesto sin caer en prejuicios o falsas afirmaciones sin sustento.

2.3. Desarrollo del relevamiento y analisis de datos.

Del analisis de los datos relevados “in situ” se desprende a primera vista
gue el riesgo de incendio estad presente en toda la jornada de trabajo y en
cualquiera de las tareas que el operario realice en su puesto de trabajo.

Como segundo punto del relevamiento general se destaca que los
riesgos presentes en las distintas tareas y a lo largo de la jornada laboral son:

riesgo de caida de persona a igual nivel y riesgo ergonémico.

3. Descripcion del puesto de trabajo.
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Se realiz6 la observacion en el puesto de trabajo donde esta ubicada la
descortezadora, el galp6n donde se encuentra este puesto cuenta con unos
1080 m? aproximadamente donde ademéas de esta maquina se encuentran
otras que sirven para el proceso como la encoladora, la prensa y lijadora. El
lugar esta iluminado por luz natural durante el dia por la noche se utiliza una
iluminacion general que consta de dos hileras de cuatro focos de 200 W cada
uno que cubren todo el galpon. El trabajo se realiza a temperatura ambiente ya
gue el lugar esta abierto a los costados, de manera que tanto el frio como el
calor extremo afectan a los trabajadores.

El aserradero trabaja por el momento de Lunes a Viernes y tiene
solamente un turno de 8 horas que se realiza desde las 8 de la mafiana hasta
las 4 de la tarde, incluyendo una hora para el almuerzo del personal.

Para la realizacion de la tarea de descortezar se utilizan lo siguiente:

e Descortezadora.
e Lija

e Eslingas.
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Figura 4 (Operarios en descortezadora)

Datos del operario.
Edad: 34 afios.-
Altura: 1.75 m.-
Peso: 85 kg.-

Horario de trabajo: Jornadas de 8 hs.

Diagramas de turnos: 5 dias de trabajo x 2 dias de descanso.

Tiempo bruto de trabajo: 5 hs.

Tiempo neto de trabajo: 7 hs. en relacién a demanda o prioridades de
trabajo.

Peso maximo a levantar: Aproximadamente 15 Kg. cada tronco pesa

mas o menos 500 kg pero al ser amarrado y transportado con eslingas, el inico

esfuerzo que hace el operario es acomodarlo en el eje de la descortezadora.
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Durante el andlisis se observa que el operario no posee el equipo
apropiado para dicha tarea, como guantes y protector visual.

La tarea consiste en transportar los troncos desde los piletones hasta la
descortezadora, se los coloca en el eje de la misma y luego con una lija el
operario quita las partes desparejas del tronco, una vez terminado este paso se
hace girar el tronco contra una barra de presion al mismo tiempo que toca una
cuchilla, lo que da como resultado, una fina lamina que se va enrollando al final

del recorrido.

Figura 5 (Transporte de troncos)

La tarea se realiza de pie frente a la descortezadora.

La describiremos segun la secuencia en la que se produzca:
e Transportar los troncos desde los piletones hasta la descortezadora.
e Se lo coloca en el eje de la misma.

e Con una lija el trabajador quita las partes desparejas del tronco.
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e Se hace girar el tronco al mismo tiempo que toca una cuchilla.
e Del otro lado de la descortezadora sale una fina lamina que se va

enrollando.

4. Distintos riesgos encontrados en un aserradero.

Ademas de los riesgos especificos de cada proceso, se deben tener en
cuenta los factores de riesgo asociados a las posturas que adoptan los
trabajadores para realizar su tarea, dado que en la mayoria de los puestos,
estos permanecen de pie durante toda la jornada laboral. Adicionalmente, hay
gue considerar el esfuerzo fisico producto de la carga de peso y la realizacion
de posiciones forzadas y gestos repetitivos.

Otro riesgo comun es el producido por la rotura de la hoja de corte dado
la ausencia de mantenimiento preventivo. Entre los factores causantes de la
misma pueden encontrarse los debidos a una tensidn excesiva en la cinta, una
soldadura deficiente en la hoja o el desgaste por su uso. Para evitar este ultimo
motivo es que se realiza la tarea de afilado. El ruido que surge de la sierra
puede ser un buen indicador de su desgaste. En algunos aserraderos, el
afilado esta supeditado a la advertencia sonora que indica el mal
funcionamiento de la hoja y su posibilidad de rotura.

Otro problema detectado es la ineficacia o ausencia de las protecciones
de la maquinaria. Muchas de las hojas de las sierras sin fin suelen estar
protegidas con listones de madera y los volantes, en general, no cuentan con
resguardo alguno asi como tampoco su sistema de transmision y la polea del
motor principal.

Muchas veces las protecciones precarias realizadas con madera
constituyen un mayor riesgo que su ausencia, dado que ante la eventualidad
del corte de la hoja, ésta puede impactar contra la proteccién rompiendo sus
maderas las que pueden salir despedidas a gran velocidad.

En muy pocos casos las sierras de cinta poseen parada de emergencia.

Por otro lado, en todas las sierras circulares escasean, 0 no son

apropiadas, las protecciones de las poleas, correas de transmision y
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herramienta de corte para evitar el contacto con el disco en movimiento o la
proyeccion de la herramienta por su rotura. Del mismo modo el trabajador esta
expuesto al retroceso y proyeccion de la pieza que estd cortando (por la
presencia de nudos en la madera). Cabe destacar que en muy pocas maquinas
se cuenta con un sistema de parada de emergencia.

En relacibn con los depdsitos de productos semielaborados o
terminados, es muy frecuente encontrar materiales mal estibados en las zonas
de depositos, principalmente por dos motivos:

1. ElI almacenamiento de material alcanza una altura excesiva,
generando la posibilidad de caida del mismo.

2. La distribucion del material almacenado no permite la creacion de
pasillos de circulacion adecuados y sefalizados.

Se debe considerar que todos los procesos de corte producen aserrin,
por lo cual es indispensable la existencia de algun sistema de recoleccion de su
polvo.

Existen varios factores generales que pueden contribuir al riesgo de
lesiones. No mantener el orden y la limpieza adecuadamente aumenta el riesgo
de resbalones, tropezones y caidas, y el polvo de madera puede plantear un

peligro de incendio o explosion.

5. Identificacion de riesqos.

Clasificada la actividad laborales e identificados los peligros, se
determinara si los riesgos son tolerables. Se evalia el riesgo a partir del
peligro, estimandolo en funcion de la gravedad potencial del dafio y la
probabilidad de que este ocurra.

La valoraciéon se efectuara asignando un Valor Riesgo que se obtendra
de la tabla de valoracion de riesgos.

La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la
magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la

informacion necesaria para que la empresa esté en condiciones de tomar una
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decision apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal
caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.

Los riesgos se evallan segun la probabilidad de ocurrencia y severidad
potencial de dafio.

5.1. Probabilidad de que ocurra el dafio.

La probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar, desde baja
hasta alta, con el siguiente criterio:

e Probabilidad alta: El dafio ocurrira siempre o casi siempre
e Probabilidad media: El dafio ocurrira en algunas ocasiones

e Probabilidad baja: El dafio ocurrira raras veces

A la hora de establecer la probabilidad de dafio, se debe considerar si
las medidas de control ya implantadas son adecuadas. Los requisitos legales y
los codigos de buena practica para medidas especificas de control también
juegan un papel importante. Ademas de la informacion sobre las actividades de

trabajo se debe considerar lo siguiente:

a) Trabajadores especialmente sensibles a determinados riesgos
(caracteristicas personales o estado biol6gico).

b) Frecuencia de exposicion al peligro.

c) Fallos en los componentes de las instalaciones y de las maquinas,
asi como en los dispositivos de proteccion.

d) Actos inseguros de las personas (errores no intencionados y

violaciones intencionadas de los procedimientos).

La metodologia para la evaluacién de riesgos es cumplida conforme a lo

descrito en la siguiente tabla:
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Niveles de riesgo

Consecuencias
Ligeramente Daiiino Extremadamente
Daiiino D aiiino
LD D ED
Baja Riesgo trivial Riesgo tolerable
B T TO

Media Riesgo tolerable

Probabilidad TO

5.2. Valoracién de riesgos.

Se trata de decidir si los riesgos son tolerables.

Los niveles de riesgos indicados en el cuadro anterior forman la base
para decidir si se requiere mejorar los controles existentes o implantar unos
nuevos, asi como la temporizacion de las acciones.

En la siguiente tabla se muestra un criterio sugerido como punto de
partida para la toma de decision. La tabla también indica que los esfuerzos
precisos para el control de los riesgos y la urgencia con la que deben adoptarse
las medidas de control deben ser proporcionales al riesgo.

Para cada riesgo identificado se deben realizar las siguientes acciones:
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Riesgo Accion y temporizacion
Trivial (T) Mo ge requiere accidn especifica
Talerable (TO) Mo se necesita mejorar la accidn preventiva. Sin embargo

se deben considerar soluciones mas rentables o mejoras
que no SUpOngan una carga econdmica importante.

Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar
gque se mantiene la eficacia de las medidas de contral.
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EVALUACION DE RIESGOS

LOCALIZACION

Galp6n de aserradero

PUESTO DE
TRABAJO Descortezadora
N° DE 5
TRABAJADORES
TAREA RIESGO
IDENTIFICADO PROBABILIDAD CONSECUENCIA ESTIMACION DEL RIESGO
B M A LD D ED TO M I IN
Temperaturas extremas X X
Extraer los troncos Quemacduras X X A
del estanque. Caida de carga X X X
Rotura de eslingas o
mal amarre X X
Caida de carga X X X
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Desatar los troncos |Rotura de eslingas

de las eslingas vy )
Golpe por manipular

colocar en X X
carga

descortezadora _
Atrapamiento X
Proyeccion de
particulas
Polvo de madera X

Lijar troncos (aserrin)
Torceduras
Cortes X
Posturas forzadas X
Desgaste de hojas de

Descortezado de los X X
corte por su uso

troncos _
Esfuerzo fisico X
Movimientos repetitivos X
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X
Cortes X X
Aprisionamiento X
Desenrrollar chapas y
cortarlas en planchas |Golpes por caida de X
chapas
Lesiones en manos X
Quemaduras X
Inhalacion de
componentes de las X
Encolado del tablero _
resinas
de contrachapado.
Temperaturas extremas X
Incendio X
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5.4. Resumen de falta de cumplimientos.

No se cuenta con lo establecido en el Dec. 351/79 en los siguientes
puntos en especifico:

1. No existe un lugar destinado para la ubicacién ordenada de las
herramientas segun lo establecido en Cap.15 Art.110 DEC. 351/79 Art.9 b) Ley
19587/72.

2. No se han previsto sistema de bloqueo de la maquina para
operaciones de mantenimiento segun lo establecido en Cap. 15 Art. 108 y 109
DEC. 351/79; y en Art.8 b) Ley 19587/72.

3. Existe una falta orden y limpieza en los puestos de trabajo de acuerdo
a lo establecido en Cap. 5 Art. 42 DEC. 351/79 Art. 8 a) y Art. 9 e) Ley
19587/72.

4. No tienen las salientes y partes moviles de maquinas Yy/o
instalaciones, sefalizacion y proteccion de acuerdo a lo establecido en Cap. 12
Art. 81 DEC. 351/79 Art. 9 j) Ley 19587/72.

5. No se desarrolla un Programa de Ergonomia Integrado para los
distintos puestos de trabajo segun lo establecido en Anexo | Resolucién 295/03
Art. 6 a) Ley 19587.

6. No se estan realizando controles de ingenieria, controles
administrativos y seguimientos a los puestos de trabajo segun lo establecido en
Anexo | Resolucién 295/03 Art. 6 a) Ley 19587.

7. No se cuenta con estudio de carga de fuego segun lo establecido en
Cap.18 Art.183, Dec.351/79 y por lo tanto no se puede determinar si la cantidad
de matafuegos es acorde a la carga de fuego, segun lo establecido en Cap.18
Art.175y 176 DEC. 351/79 Art. 9 g) Ley 19587/72.

8. Los materiales combustibles con los no combustibles y los que
puedan reaccionar entre si no son separado correctamente segun lo
establecido en Cap.18 Art.169Dec.351/79 Art.9 h) Ley 19587/72.
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9. Los sistemas de almacenaje no permiten una adecuada circulacion y
no son seguros de acuerdo a lo establecido en capitulo Cap. 5 Art. 42 y 43
DEC. 351/79 Art.8 d) Ley 19587/72.

10. No se identifican los productos riesgosos almacenados segun Cap.
17 Art.145 DEC. 351/79 Art. 9 h) y Art.8 d) Ley 19587/72.

11. La empresa no cuenta con un plan de seguridad para casos de
emergencia, segun Cap. 17 Art. 145 DEC. 351/79 Art. 9 ) y k) Ley 19587/72.

12. No se han realizado los controles e inspecciones parédicas
establecidas en calderas y todo otro aparato sometido a presion segun Cap. 16
Art. 140 DEC. 351/79 Art. 9 b) Ley 19587 y no se han fijado las instrucciones
detalladas con esquemas de la instalacion, y los procedimientos operativos
segun Cap. 16 Art. 138 DEC. 351/79Art. 9 j) Ley 19587/72.

13. No existe marcacion visible de pasillos, circulaciones de transito y
lugares de cruce donde circulen cargas y otros elementos de transporte segun
Cap. 12 Art. 79 DEC. 351/79 Art. 9 ) Ley 19587/72.

14. No se encuentran sefalizados los caminos de evacuacion en caso
de peligro e indicadas las salidas normales y de emergencia segun Cap. 12 Art.
80y Cap. 18 Art.172 inc.2 DEC. 351/79 Art. 9 j) Ley 19587/72.

15. No se encuentran identificadas las cafierias segun Cap. 12 Art. 82
DEC. 351/79.

6. Evaluacion de riesgos.

6.1. Ergonomia

La Ergonomia es el término aplicado al campo de los estudios y disefios
como interface entre el hombre y la maquina para prevenir la enfermedad y el
dafo al operario, mejorando la realizacién del trabajo. Intenta asegurar que los
trabajos y tareas se disefien para ser compatibles con la capacidad de los
trabajadores.

Hoy toda la sociedad se encuentra ante la necesidad de replantearse las

formas de trabajo buscando no solo un ambiente de trabajo agradable, sino
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también en su conjunto analizando desde la perspectiva del puesto de trabajo,
su dimensionamiento de acuerdo a las caracteristicas del operario, su confort
postural, confort térmico, acustico, luminico, etc.

Principios fundamentales de la Ergonomia

1. Los dispositivos técnicos deben adaptarse al hombre.

2. El confort no es definible, es un punto es coincidencia entre una
técnica concreta y un hombre concreto.

3. El confort en el trabajo no es un lujo, es una necesidad.

4. Los grupos de poblacion hay que tenerlos en cuenta con sus
extremos.

5. Unas buenas condiciones de trabajo favorecen un buen
funcionamiento.

6. Las condiciones de trabajo son su contenido y las repercusiones que
éste tiene sobre la salud de las personas.

7. La organizacion del trabajo debe contemplar la necesidad de

participacion de los individuos.

Los objetivos de la ergonomia son:
e Reduccion de lesiones y enfermedades profesionales.
e Disminucion de los costos por incapacidades de los trabajadores.
e Aumento de la produccion.
e Mejoramiento de la calidad de trabajo.
e Disminucion del ausentismo.
Los factores de riesgos en el puesto de trabajo incluyen:
Caracteristicas fisicas de la tarea: posturas, fuerza, repeticiones,
duracion, tiempo de recuperacion, velocidad/aceleracion y carga dinamica.
Caracteristicas ambientales: estrés por calor, estrés por frio, vibracion

hacia el cuerpo, iluminacion, ruido.

6.2. Aplicacién de laergonomia a la seqguridad.
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Si se tiene en cuenta que la ergonomia es la mejora de la calidad de
vida su campo de aplicacion abarca todos los aspectos que presenta el
fendmeno socio-econdémico del trabajo comprendiendo la prevencion de los
riesgos laborales, la conservacion y mejora del ambiente laboral. La supresion
del riesgo debe comenzar en la fase de proyecto y disefio de medios y métodos
de trabajo, es decir:

Proyecto de instalaciones.
Disefio de equipos.

Implantacion de métodos.

En el trabajo hay dos tipos de cargas, la carga y fisica y la carga mental,
aqui explicaremos brevemente la carga fisica que es la que nos compete

ergonémicamente hablando.

6.2.1. Riesgos fisicos.

A modo de introduccion en el tema y en forma general podemos decir
gue los riesgos fisicos en el ambiente laboral son aquellos relacionados con los
agentes fisicos presentes en el entorno del trabajador. Tenemos aquellos
agentes fisicos de orden “tangible”, los que habitualmente conforman el riesgo
mecanico, entendiendo a este ultimo como conjunto de factores que pueden
dar lugar a un accidente por la accion mecanica de elementos de maquinas,
herramientas, piezas a trabajar o materiales proyectados, solidos o fluidos.

Las formas elementales del riesgo mecanico son principalmente:
aplastamiento, cizallamiento, corte, enganche, atrapamiento, impacto,
perforacibn o punzonamiento, proyeccion de solidos. Ademas de lo antes
dicho, se encuadran también, dentro de los riesgos fisicos, aquellos
provocados por agentes fisicos “no tangibles” (manifestaciones de energia) que
conforman el medio ambiente del trabajador como son: Ruidos, Vibraciones,

lluminacién, Radiaciones, Contactos con temperaturas extremas (calor / frio).
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6.2.2. Carga fisica

La sobrecarga postural derivada del trabajo puede frenar el rendimiento
por las molestias que genera y, a largo plazo, producir enfermedades del
sistema musculo-esquelético. Por eso es un tema de especial interés en el
analisis ergonomico.

Las posiciones de trabajo que supongan que una O varias regiones
anatomicas dejen de estar en una posicion natural de confort para pasar a una
posicién forzada que genera hiperextensiones, hiperflexiones o hiperrotaciones
osteoarticulares con la consecuente produccion de lesiones por sobrecarga.

Las posturas forzadas comprenden las posiciones del cuerpo fijas o
restringidas, las posturas que sobrecargan los musculos y los tendones, las
posturas que cargan las articulaciones de una manera asimétrica, y las
posturas que producen carga estatica en la musculatura.

El trabajo manual debe ser disefiado correctamente para que los
trabajadores no se agoten ni contraigan una tensién muscular, sobre todo en la
espalda. La realizacion de un trabajo fisico pesado durante mucho tiempo hace
aumentar el ritmo de la respiracion y el ritmo cardiaco.

Siempre que sea posible, es (til implementar energia mecanica para
efectuar los trabajos pesados. La energia mecanica disminuye los riesgos para
el trabajador y al mismo tiempo proporciona mas oportunidades laborales a
personas con menos fuerza fisica.

La carga fisica viene determinada por una serie de factores que son:

e Factores propios del trabajador: edad, sexo, constitucién fisica y grado
de entrenamiento.
e Factores relacionados con el puesto de trabajo: postura, manipulacién
de cargas y movimiento.
Ademéas de los recién mencionados para disefiar correctamente un
puesto de trabajo que requiera un trabajo fisico pesado es importante

considerar los siguientes factores:
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e El peso de la carga.

e Con qué frecuencia debe levantar el trabajador la carga.

e Ladistancia de la carga respecto del trabajador que debe levantarla.
e Laforma de la carga.

e El tiempo necesario para efectuar la tarea.

El problema con las lesiones musculo - esqueléticas es que
generalmente son de aparicién lenta y de caracter inofensivo en apariencia, por
lo que se suele ignorar el sintoma hasta que se hace crénico y aparece el dafio
permanente se localizan fundamentalmente en el tejido conectivo sobretodo en
tendones y pueden también dafiar o irritar los nervios. En una primera etapa se
manifiesta dolor y cansancio durante las horas de trabajo, desapareciendo
fuera de éste, no se reduce necesariamente el rendimiento en el trabajo puede
durar semanas e incluso meses y es una etapa reversible.

Ademaés, cuando se ha identificado el riesgo de los trastornos
musculoesqueléticos se deben realizar los controles de los programas

generales. Estos incluyen a los siguientes:

e Educacioén de los trabajadores, supervisores, ingenieros y directores.
¢ Informacién anticipada de los sintomas por parte de los trabajadores.
e Continuar con la vigilancia y evaluacion del dafio y de los datos médicos

y de salud.

6.2.3. Carga mental

La sobrecarga mental viene dada por el uso excesivo en el tiempo y en
la intensidad de la funciones cognoscitivas o intelectuales. Puede haber
sobrecarga por utilizacion excesiva de los mecanismos sensomotores, conduce
a una disminucién de las funciones intelectuales.

Exigencias de trabajo que contribuyen a la carga mental:

e Rapidez (Carga de tiempo).

39



*§ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Simultaneidad (muchas tareas a mismo tiempo).

Sintetizar informacion procedente de varias fuentes.

Ruido, temperatura, iluminacion.

Factores individuales: edad, sexo, capacidades psicomotrices,
capacidades sensoriales capacidades intelectuales, nivel de instruccion,
experiencia anteriores.

e Factores socio culturales.

6.2.4. Sindromes de fatiga mental.

e Dispersion de la atencion (disociacion, desconcentracion).

e Disminucion de la percepcion y de la interpretacion de las sensaciones
(elevacion de los umbrales sensoriales).

e Disminucion de la capacidad de observacion y de juicio. Lentitud en el
proceso del pensamiento. Aumento de los tiempos de reaccion.

e Dificultades crecientes en la expresion clara y metodica, oral y escrita
(descoordinacion entre el pensamiento y el lenguaje).

e Disminucion del rendimiento intelectual (test, experimentos).

6.3. Manipulacién de cargas.

Los trabajadores encargados de manipular cargas o materiales, deben
recibir capacitacion sobre el modo de levantarlas y transportarlas para no
comprometer su salud y seguridad. El responsable de la tarea debera verificar
la aplicacion de las medidas preventivas.

Se deben implantar medidas de control adecuadas en cualquier
momento en que se excedan los valores limite para el levantamiento manual de
cargas o se detecten alteraciones musculoesqueléticas relacionadas con este
trabajo.

En lo que respecta a los malos esfuerzos, cabe mencionar que sus

consecuencias adversas no siempre se sienten en el primer momento, incluso
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su frecuente realizacion puede producir dafos irreversibles en la columna
vertebral del individuo.

Efectuar un correcto esfuerzo puede prevenir esos dafios que pueden ir
desde una lumbalgia (dolor en la espalda) hasta una hernia de disco.

A continuacion se explica el porque de los dafios en la columna
vertebral:

Inicialmente, debemos mencionar que nuestra columna vertebral se
encuentra compuesta por una secuencia de vertebras y discos, estos discos
estan entre las vertebras uniéndolas.

Los discos estan siendo comprimidos continuamente por el efecto de la
gravedad, cuando permanecemos de pie, los discos han de soportar el peso de
la parte superior del cuerpo y cuando se manipula algun objeto pesado los
discos han de soportar una carga de compresion adicional.

Las posturas de la espalda también ejercen fuerzas de compresion en
los discos intervertebrales. La compresion es mas elevada al realizar giros,
flexion del tronco y al manejar cargas.

Trabajar con cargas continuamente y en posturas forzadas provoca el
desgaste de los discos intervertebrales, tensiones y torceduras de los tejidos
blandos situados alrededor de la zona lumbar situaciones que son las causas

habituales de dolor en la espalda.

6.3.1. Trastornos musculoesqueléticos relacionados con el trabajo

El término de trastornos musculoesqueléticos se refiere a los trastornos
musculares cronicos, a los tendones y alteraciones en los nervios causados por
los esfuerzos repetidos, los movimientos rapidos, hacer grandes fuerzas, por
estrés de contacto, posturas extremas, la vibracion y/o temperaturas bajas.

Otros términos usados generalmente para designar a los trastornos
musculoesqueléticos son los trastornos por trauma acumulativo, enfermedad
por movimientos repetidos y dafios por esfuerzos repetidos. Algunos de estos

trastornos se ajustan a criterios de diagndstico establecidos como el sindrome
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del tanel carpiano o la tendinitis. Otros trastornos musculoesqueléticos pueden
manifestarse con dolor inespecifico.

Algunos trastornos pasajeros son normales como consecuencia del
trabajo y son inevitables pero los trastornos que persisten dia tras dia o
interfieren con las actividades del trabajo o permanecen diariamente, no deben

considerarse como consecuencia aceptable del trabajo.

6.3.2. Estrategias de control

La mejor forma de controlar la incidencia y la severidad de los trastornos
musculoesqueléticos es con un programa de ergonomia integrado. Las partes

mas importantes de este programa incluyen:

e Reconocimiento del problema.

e Evaluacion de los trabajos con sospecha de posibles factores de riesgo.

¢ Identificacion y evaluacion de los factores causantes.

e Involucrar a los trabajadores bien informados como participantes activos
y cuidar adecuadamente de la salud para los trabajadores que tengan
trastornos musculoesqueléticos.

Cuando se ha identificado el riesgo de los trastornos

musculoesqueléticos se deben realizar los controles de los programas

generales. Estos incluyen a los siguientes:

e Educacién de los trabajadores, supervisores, ingenieros y directores.
¢ Informacién anticipada de los sintomas por parte de los trabajadores.

e Continuar con la vigilancia y evaluacion del dafio y de los datos médicos.

Los controles para los trabajos especificos estan dirigidos a los trabajos
particulares asociados con los trastornos musculoesqueléticos. Entre ellos se
encuentran los controles de ingenieria y administrativos. La proteccién

individual puede estar indicada en algunas circunstancias limitadas.
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Entre los controles de ingenieria para eliminar o reducir los factores de
riesgo del trabajo, se pueden considerar los siguientes:

e Utilizar métodos de ingenieria del trabajo, por ejemplo, estudio de
tiempos y analisis de movimientos, para eliminar esfuerzos y movimientos
innecesarios.

e Utilizar la ayuda mecénica para eliminar o reducir el esfuerzo que
requiere manejar las herramientas y objetos de trabajo.

e Seleccionar o disefiar herramientas que reduzcan el requerimiento de la
fuerza, el tiempo de manejo y mejoren las posturas.

e Proporcionar puestos de trabajo adaptables al usuario que reduzcan y
mejoren las posturas.

e Realizar programas de control de calidad y de mantenimiento que
reduzcan las fuerzas innecesarias y los esfuerzos asociados especialmente
con el trabajo afiadido sin utilidad.

Los controles para los trabajos especificos pueden ser controles de
ingenieria o controles administrativos. Los primeros permiten eliminar o reducir
los factores de riego del trabajo y los segundos disminuyen el riesgo al reducir
el tiempo de exposicion compartiendo la exposicidon entre un grupo mayor de
trabajadores.

A continuacion procederemos a definir sus movimientos y posibles
Enfermedades Traumaticas Acumulativas (ETAS) y Trastornos Musculos
Esqueléticos (TME) del puesto de trabajo de armado de planchas de
contrachapa.

Posteriormente realizaremos el analisis de una tarea sefialando un

método, en este caso el REBA, al cabo de un periodo determinado.

6.3.3. Andlisis de los movimientos repetitivos encontrados.

e De pie, brazos por encima de los hombros, acompafa al tronco
suspendido por las eslingas hasta llegar cerca del eje de la descortezadora.

e De pie normal, colocacion del tronco en eje para lijarlo.
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e De pie inclinado, soltar el tronco de las eslingas.
e De pie, brazos en extension frontal, pasar la lija sobre el tronco para

sacar imperfecciones.

6.3.4. Clasificacion de los movimientos.

Movimiento de posicién: Son aquellos donde la mano o el pie pasa de
una posicidn especifica a otra. Ej. En el momento en que se desamarra el tronco
y se toma la lija para comenzar a sacar las imperfecciones.

Movimiento continuo: son aquellos que requieren algun tipo de ajuste del
control muscular durante el movimiento. Ej. Sacar la madera que sale a medida
gue se va lijando el tronco.

Movimiento de manipulaciéon: Comprende el manejo de elementos,
herramienta y mecanismo de control. Ej. Uso de la lija.

Movimientos repetitivos: Aquellos en lo que un mismo movimiento se
hace unay otra vez. Ej. Lijar el tronco.

Rotacion lateral: Giro mas alla del eje medio cuerpo. Ej. Acomodar el
tronco en el eje de la descortezadora para desamarrarlo de las eslingas.

Pronacion: Giro del antebrazo de manera que la palma de la mano se

oriente hacia abajo. Ej. Lijar el tronco.

6.3.5. Distintos trastornos.
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ACTIVIDAD CORPOFRAL

TRASTORNO

® Fepetidas extensiones v flexiones
dela mufieca, presion con la palma.

Sindrome del tinel carpiano.

® DPosturas estaticas prolongadas del
cuello, hombro v brazos.

Smdrome de tension dela cervical.

® Flexion mantenida del codo.

Smdrome del canal de Guvon.

¢ Flexion dela mufieca con
pronacion o supinacion del
antebrazo.

Smdrome del tinel radial.

* Extension v flexion dela mufieca
con fuerza.

Tendinitis en la mufieca.

Identificacidon de los riesgos de la Operacion:

1. Desprendimiento o caida de troncos
3. Proyeccion de particulas

4. Atrapamiento de manos.

5.
6
7
8
9

Sobreesfuerzos

. Exposicion al ruido

. Caida al mismo nivel

. Riesgo Eléctrico

10. lluminacion deficiente

11. Incendio

12. Golpes, torceduras.

Medidas preventivas

Asegurar la carga.

Demarcacion del sector de trabajo.
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Capacitar al personal sobre las normas de circulacion por planta.

Uso de EPP.

Orden y limpieza, no dejar innecesariamente materiales y/o herramientas
en lugares de paso

Uso de guantes apropiados al lugar.

—

Figura 6
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Figura 9

7. Méetodo REBA.

El método REBA evalGa el riesgo de posturas concretas de forma
independiente. Por lo tanto, para evaluar un puesto se deberan seleccionar sus
posturas mas representativas bien por su repeticion en el tiempo o por su
precariedad. La seleccion correcta de las posturas a evaluar determinara los
resultados proporcionados por método y las acciones futuras.

Como pasos previos a la aplicacién propiamente dicha del método se
debe:

e Determinar el periodo de tiempo de observacion del puesto

considerando, si es necesario, el tiempo de ciclo de trabajo.
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e Realizar si fuera necesario debido a la duracion excesiva de la tarea a
evaluar, la descomposicion de esta en operaciones elementales o subtareas
para su andlisis pormenorizado.

e Registrar las diferentes posturas adoptadas por el trabajador durante el
desarrollo de la tarea mediante su captura en video, mediante fotografias o
mediante su anotacion en tiempo real si ésta fuera posible.

e Identificar de entre todas las posturas registradas aquellas consideradas
mas significativas o "peligrosas" para su posterior evaluacién con el método
REBA.

La informacion requerida por el método es basicamente la siguiente:

e Los angulos formados por las diferentes partes del cuerpo (tronco,
cuello, piernas, brazo, antebrazo, mufieca) con respecto a determinadas
posiciones de referencia a partir de fotografias.

e La carga o fuerza manejada por el trabajador al adoptar la postura en
estudio indicada en kilogramos.

e El tipo de agarre de la carga manejada manualmente o mediante otras
partes del cuerpo.

e Las caracteristicas de la actividad muscular desarrollada por el

trabajador (estética, dinamica o sujeta a posibles cambios bruscos).

La aplicacion del método puede resumirse en los siguientes pasos:

Division del cuerpo en dos grupos, siendo el grupo A el correspondiente
al tronco, el cuello y las piernas y el grupo B el formado por los miembros
superiores (brazo, antebrazo y mufieca). Realizando la puntuacién individual de
los miembros de cada grupo a partir de sus correspondientes tablas.

Consulta de la Tabla A para la obtencién de la puntuacion inicial del
grupo A, a partir de las puntuaciones individuales del tronco, cuello y piernas.
Valoracion del grupo B a partir de las puntuaciones del brazo, antebrazo y

mufieca mediante la Tabla B.
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Modificacién de la puntuacion asignada al grupo A (tronco, cuello y
piernas) en funcion de la carga o fuerzas aplicadas, en adelante "Puntuacion
A"

Correccion de la puntuacion asignada a la zona corporal de los
miembros superiores (brazo, antebrazo y mufieca) o grupo B segun el tipo de
agarre de la carga manejada, en lo sucesivo "Puntuacion B".

A partir de la "Puntuacion A" y la "Puntuacion B" y mediante la consulta
de la Tabla C se obtiene una nueva puntuacién denominada "Puntuacion C".

Modificacién de la "Puntuacion C" segun el tipo de actividad muscular
desarrollada para la obtencion de la puntuacion final del método.

Consulta del nivel de accion, riesgo y urgencia de la actuacion

correspondientes al valor final calculado.

Finalizada la aplicacion del método REBA se aconseja:

La revision exhaustiva de las puntuaciones individuales obtenidas para
las diferentes partes del cuerpo, asi como para las fuerzas, agarre y actividad
con el fin de orientar sobre donde son necesarias las correcciones.

Redisefio del puesto o introduccion de cambios para mejorar
determinadas posturas criticas si los resultados obtenidos asi lo
recomendasen.

En caso de cambios, reevaluacion de las nuevas condiciones del puesto

con el método REBA para la comprobacion de la efectividad de la mejora.

7.1. Aplicacion del método REBA.

Grupo A: Puntuaciones del tronco, cuello y piernas.
El método comienza con la valoracion y puntuacién individual de los

miembros del grupo A, formado por el tronco, el cuello y las piernas.

7.1.1. Puntuacién del tronco.
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El primer miembro a evaluar del grupo A es el tronco. Se determina si el
trabajador realiza la tarea con el tronco erguido o no, indicando en este Ultimo
caso el grado deflexion o extension observado. Se selecciona la puntuacion
adecuada de la tabla 1.

Figura 1. Posiciones del tronco.

[ Puntes ] Posicién |

1 El tronco esta erguido.

2 El tronco esta entre 0 y 20 grados de
flexion o 0 y 20 grados de extension.

El tronco esta entre 20 y 60 grados de

3 flexion o mas de 20 grados de
extension.
4 El tronco esta flexionado mas de 60

grados.

Tabla 1. Puntuaciéon del tronco.

La puntuacion del tronco incrementara su valor si existe torsion o

inclinacion lateral del tronco
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Figura 2. Posiciones que modifican la puntuacion del tronco.

Existe torsion o inclinacion lateral del
fronco.

+1

Tabla 2. Modificacién de la puntuacién del tronco.

7.1.2. Puntuacion del cuello.
En segundo lugar se evaluara la posicion del cuello. El método considera
dos posibles posiciones del cuello. En la primera el cuello esta flexionado entre

0y 20 grados y en la segunda existe flexion o extension de mas de 20 grados.
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Figura 3. Posiciones del cuello.

1 El cuello esta entre 0 v 20 grados de
flexion.
2 El cuello esta flexionado o extendido

mas de 20 grados.

Tabla 3. Puntuacion del cuello.

La puntuacion calculada para el cuello podra verse incrementada si el

trabajador presenta torsién o inclinacion lateral del cuello, tal y como indica la
tabla 4.
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Figura 4. Posiciones que modifican la puntuacion del cuello.

GGG i T Posicion

Existe torsion y/o inclinacion lateral

+1
del cuello.

Tabla 4. Modificacion de la puntuacion del cuello.

7.1.3. Puntuacion de las piernas

Para terminar con la asignacion de puntuaciones de los miembros del

grupo A se evaluara la posicion de las piernas. La consulta de la Tabla 5

permitird obtener la puntuacion inicial asignada a las piernas en funcion de la

distribucion del peso.
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Figura 5. Posicion de las piernas.

[ Pumes [ Posiclen
1 Soporte bilateral, andando o sentado.

Soporte unilateral, soporte ligero o
postura inestable.

Tabla 5. Puntuacién de las piernas.

2

La puntuacién de las piernas se vera incrementada si existe flexion de
una o ambas rodillas. El incremento podra ser de hasta 2 unidades si existe
flexion de mas de 60°. Si el trabajador se encuentra sentado, el método
considera que no existe flexion y por tanto no incrementa la puntuacion de las

piernas.
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Figura 6. Angulo de flexion de las piernas.

[ Pumos Posicion

Existe flexion de una o ambas rodillas

1 entre 30 y 60°.
Existe flexion de una o ambas rodillas
+2 de mas de 60° (salvo postura

sedente).

Tabla 6. Modificacién de la puntuacion de las piernas.

Grupo B: Puntuaciones de los miembros superiores (brazo, antebrazo y
mufieca).

Finalizada la evaluacion de los miembros del grupo A se procede a la
valoracion de cada miembro del grupo B, formado por el brazo, antebrazo y la
mufieca. Cabe recordar que el método analiza una Unica parte del cuerpo, lado
derecho o izquierdo, por tanto se puntuard un uUnico brazo, antebrazo y

mufieca, para cada postura.

7.1.4. Puntuacion del brazo

Para determinar la puntuacion a asignar al brazo, se debera medir su
angulo de flexion.

La figura 7 muestra las diferentes posturas consideradas por el método y

pretende orientar al evaluador a la hora de realizar las mediciones necesarias.
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En funcion del angulo formado por el brazo se obtendra su puntuacion

consultando la tabla que se muestra a continuacion (Tabla 7).

i 1

$26 3%

Figura 7. Posiciones del brazo.

El brazo esta entre 0 y 20 grados de
flexion & 0 v 20 grados de extension.

El brazo esta entre 21 y 45 grados de

2 flexion o mas de 20 grados de extension.

3 El brazo esta entre 46 y 90 grados de
flexion.

4 El brazo esta flexionado mas de 90
grados.

Tabla 7. Puntuacion del brazo.

La puntuacion asignada al brazo podra verse incrementada si el
trabajador tiene el brazo abducido o rotado o si el hombro esta elevado. Sin
embargo, el método considera una circunstancia atenuante del riesgo la
existencia de apoyo para el brazo o que adopte una posicion a favor de la
gravedad, disminuyendo en tales casos la puntuacion inicial del brazo. Las

condiciones valoradas por el método como atenuantes o agravantes de la
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posicién del brazo pueden no darse en ciertas posturas, en tal caso el resultado

consultado en la tabla 7 permanecerian sin alteraciones.

+1 6 +1lel

&

Figura 8. Posiciones que modifican la puntuacion del brazo.

|  Puntes | = Posicien
+1 El brazo esta abducido o rotado.
+1 El hombro esta elevado.
1 Existe apoyo o postura a favor de la
. gravedad.

Tabla 8. Modificaciones sobre la puntuacién del brazo.

7.1.5. Puntuacion del antebrazo

A continuacion sera analizada la posicion del antebrazo. La consulta de
la tabla 9 proporcionara la puntuacion del antebrazo en funcién su angulo de
flexion, la figura 9 muestra los angulos valorados por el método. En este caso
el método no afiade condiciones adicionales de modificacién de la puntuacion

asignada.
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Figura 9. Posiciones del antebrazo.

| Puntos | Posicion

El antebrazo esta entre 60 y 100
grados de flexion.

1

El antebrazo esta flexionado por
2 debajo de 60 grados o por encima de
100 grados.

Tabla 9. Puntuacion del antebrazo.

7.1.6. Puntuacion de la Mufieca

Para finalizar con la puntuacion de los miembros superiores se analizara
la posicidn de la mufieca. La figura 10 muestra las dos posiciones consideradas
por el método. Tras el estudio del angulo de flexién de la mufieca se procedera
a la seleccion de la puntuacion correspondiente consultando los valores

proporcionados por la tabla 10.
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Figura 10. Posiciones de la muneca.

T Punos | Posicion

1 La mufieca esta entre 0 y 15 grados
de flexion o extension.

2 La muneca esta flexionada o
extendida mas de 15 grados.

Tabla 10. Puntuacion de la munieca.

El valor calculado para la mufieca se vera incrementado en una unidad
Si esta presenta torsion o desviacion lateral (figura 11).

Figura 11. Torsion o desviacion de la muneca.

+1 Existe torsion o desviacion lateral de
la murieca.

Tabla 11. Modificacion de la puntuacion de la mufieca.
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7.1.7. Puntuaciones de los grupos Ay B.

Las puntuaciones individuales obtenidas para el tronco, el cuello y las
piernas (grupo A), permitird obtener una primera puntuacion de dicho grupo
mediante la consulta de la tabla mostrada a continuacion (Tabla A).

TABLA A

cuello
Tronco . - - =
Piernas Piernas
2 3 2 3 p.
3
5
6
7
8
Tabla 12. Puntuacidn inicial para el grupo A.

La puntuacién inicial para el grupo B se obtendra a partir de la
puntuacién del brazo, el antebrazo y la mufieca consultando la siguiente tabla
(Tabla B).

TABLAB

Antebrazo
1
Muneca

2
e
2
2
3
5
6
8
g

Tabla 13. Puntuacién inicial para el grupo B.

7.1.8. Puntuacion de la carga o fuerza.
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La carga o fuerza manejada modificara la puntuacion asignada al grupo
A (tronco, cuello y piernas), excepto si la carga no supera los 5 Kilogramos de
peso, en tal caso no se incrementara la puntuacion. La siguiente tabla muestra
el incremento a aplicar en funcion del peso de la carga. Ademas, si la fuerza se
aplica bruscamente se deberé incrementar una unidad.

En adelante la puntuacion del grupo A, debidamente incrementada por la
carga o fuerza, se denominara "Puntuacion A".

+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg.
La carga o fuerza esta entre 5y 10
+1
Kg.
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kg.

Tabla 14. Puntuacion para la carga o fuerzas.

[ Puntos Posicion
+1 La fuerza se aplica bruscamente.

Tabla 15. Modificacién de la puntuacion para la carga o fuerzas

7.1.9. Puntuacion del tipo de agarre.

El tipo de agarre aumentara la puntuacion del grupo B (brazo, antebrazo
y mufieca), excepto en el caso de considerarse que el tipo de agarre es bueno.
La tabla 16 muestra los incrementos a aplicar segun el tipo de agarre.

En lo sucesivo la puntuacion del grupo B modificada por el tipo de agarre
se denominara "Puntuacion B".
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Agarre Bueno.
+0 El agarre es bueno vy la fuerza de
agarre de rango medio

Agarre Regular.
El agarre con la mano es aceptable
pero no ideal o el agarre es aceptable
utilizando otras partes del cuerpo.

Agarre Malo .
+2 El agarre es posible pero no
aceptable.

Agarre Inaceptable.
El agarre es torpe e inseguro, no es
+3 posible el agarre manual o el agarre es
inaceptable utilizando otras paries del
cuerpo.

Tabla 16. Puntuacién del tipo de agarre.

+1

7.1.10. Puntuacion C
La "Puntuaciéon A" y la "Puntuacion B" permitiran obtener una puntuacién
intermedia denominada "Puntuacion C". La siguiente tabla (Tabla C) muestra

los valores para la "Puntuacién C".

TABLAC
Puntuacion B
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11
1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7
2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7
3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8
4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9
Puntuacion A 5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
6 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 | 10
717 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11
8 8 8 8 9 10 | 10 | 10 10 10 11 11
9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12
10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 0 12 | 12
"1 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 @ 12
121 12 | 12 | 12 | 12 12 | 12 | 12 | 12 12 0 12 | 12
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7.1.11. Puntuacién Final

La puntuacion final del método es el resultado de sumar a la "Puntuacion
C" el incremento debido al tipo de actividad muscular. Los tres tipos de
actividad consideradas por el método no son excluyentes y por tanto podrian

incrementar el valor de la "Puntuacion C" hasta en 3 unidades.

C Pumos | Actividad

Una o mas partes del cuerpo
+1 permanecen estaticas, por ejemplo
soportadas durante mas de 1 minuto.

Se producen movimientos repetitivos,
+1 por ejemplo repetidos mas de 4 veces
por minuto (excluyendo caminar).

Se producen cambios de postura
+1 importantes o se adoptan posturas
inestables.

Tabla 18. Puntuacidn del tipo de actividad muscular.

El método clasifica la puntuacion final en 5 rangos de valores. A su vez
cada rango se corresponde con un Nivel de Accion. Cada uno determina un
nivel de riesgo y recomienda una actuacién sobre la postura evaluada,
sefialando en cada caso la urgencia de la intervencion.

El valor del resultado sera mayor cuanto mayor sea el riesgo previsto
para la postura, el valor 1 indica un riesgo inapreciable mientras que el valor
maximo 15 establece que se trata de una postura de riesgo muy alto sobre la
gue se deberia actuar de inmediato.
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Inapreciable

Bajo

Medio

Alto

Muy alto

Puntuacion Nivel de . . .

No es necesaria

actuacion

Puede ser necesaria

la actuacion.

Es necesaria la
actuacion.

Es necesaria la

actuacion cuanto

antes.

Es necesaria la
actuacion de
inmediato.

Tabla 19. Niveles de actuacién segun la puntuacion final obtenida.

A continuacion se transcriben los resultados obtenidos luego de aplicar

el método para evaluar el puesto objeto de nuestro estudio:

obtenidas
Tronco |3+1
GRUPO A | Cuello 2+1
Piernas 1
Puntuacion Tabla A 6

Fuerzas

Puntuacion A

!

Puntuacién Tabla C

Esquema de puntuaciones

!

Brazo 3+1
GRUPO B Antebrazo 2

Mufieca 1+1
Puntuacién Tabla B 6

Agarre

Puntuacién B

ap

!
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PUNTUACION FINAL

REBA 10
Nivel de actuaciéon 3
Nivel de riesgo Alto

Resumen.
Actividad muscular.

e No hay partes del cuerpo estaticas.

e Existen movimientos repetitivos.

¢ No se producen cambios posturales importantes ni posturas
inestables.

¢ Niveles de riesgo y de accion:

e Puntuacién final REBA: 10

¢ Nivel de accion: 3

¢ Nivel de riesgo: Alto

e Actuaciéon: Es necesaria la actuacion cuanto antes

8. Medidas correctivas.

Se estableceran y ejecutaran medidas de control necesarias de acuerdo
a los Riesgos identificados con el objeto de que dichos aspectos o riesgos
sigan siendo no significativos o aceptables.

Para controlar los riesgos se van a seguir los siguientes pasos:

1. Eliminacion: Puesta en practica de medidas de ingenieria o

administrativas para eliminar totalmente el peligro. Esta medida debera ser
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priorizada sobre el resto de todas las medidas. Implica deshacerse de trabajos
peligrosos, herramientas, procesos, maquinarias o materiales/substancias.

2. Sustitucion: Si la eliminacion no es practicable, se debera tratar de
substituir o reemplazar un trabajo, substancia o proceso con otro con peligros
de menor riesgo.

Ej.. Substituir substancias quimicas por una mas segura, adquirir
equipamiento que requiera menor mantenimiento, reducir la cantidad en el
almacenamiento de substancias peligrosas.

3. Controles de ingenieria: En este tipo de medidas de control, entran
varias medidas que pueden ser tomadas, como redisefio, aislamiento,
automatizacion, bloqueos, absorcion y dilucion entre otras. Estas medidas de
control apuntan a modificar el trabajo, materiales, lugar de trabajo, entre otros
para reducir el riesgo lo mas cercano posible de la fuente.

4. Equipo de proteccion personal: Como ultimo recurso, los trabajadores
deben ser protegidos con equipamiento para reducir el potencial dafio de la
exposicion al peligro. Este es el menos efectivo de los controles, ya que solo

disminuye la gravedad de las lesiones.

8.1. Recomendaciones:

e De acuerdo a lo obtenido en el analisis, se recomienda capacitar al
trabajador en las posiciones correctas que debe adoptar y las formas de
manipuleo de los troncos.

e Se tratara de implementar descansos e intervalos en la tarea para evitar
las consecuencias del estrés, al ser repetitivo esta asociado a una somnolencia
y disminucién rendimiento.

e Adoptar posturas correctas y comodas en el momento de realizar las
actividades que le corresponde durante la jornada de trabajo.

e Realizar pequefias pausas después de malas posturas tratando de hacer

movimientos contrarios para relajar la musculatura del cuerpo.
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e Tener buenos canales de comunicacion en el ambiente de trabajo para
aminorar la carga mental. Que los descansos sean utilizados como momento
de distraccion.

e Programar la capacitacion anual que realizara el personal de seguridad
con temas de prevencién de riesgo y uso de los elementos de seguridad para
la realizaciébn de la tarea a todo el personal, el uso correcto de los EPP
respiratorio como auditivo, la puesta a tierra de los equipos, como también la
sefalizacion.

e Para asegurar una efectiva proteccion de los EPP del trabajador el
operario deberia realizar la tarea con una mascara facial para que lo proteja de
las proyecciones de particulas de madera, complementando con el uso de
guantes de cuero y botines de seguridad.

e La gran cantidad de matafuegos vacios y vencidos deberian estar en
condiciones para el caso de existir una emergencia, se deberia realizar un
seguimiento y control por parte del personal de administracion.

e Los operarios al manipular la maquina deberan utilizar las gafas de
seguridad.

e Mantener la zona de trabajo limpia y ordenada. Proporcionar al
trabajador un mejor espacio de trabajo a través de la implementacion de un
sistema de orden y limpieza.

e Prohibir el uso de anillos, cadenas y relojes

e Realizar una verificacion periodica del estado de la maquinaria en su
totalidad.

e No utilizar ropas holgadas que puedan generar el riesgo de
atrapamientos con partes moviles de la maquina.

e Se debe utilizar el empujador para manejar la madera, en caso de no
hacerlo corre el riesgo de amputacion de los dedos.

e Las maquinas que estén en el taller deberan estar equipadas con
aspiradores de particulas.

e La maquina no sera utlizada por operarios que no tengan la

capacitacion sobre uso de la maquinaria
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e Cuando se termine de usar la maquina se apagara y se desconectara
hasta el otro dia.
e Chequear periddicamente el estado de los cables de electricidad que se

encuentren en perfecto estado.

9. Costos generales derivados de accidentes.

Es muy importante que toda organizacion determine los costos en
materia de prevencion de seguridad y salud para con los empleados e
instalaciones. Si se obtiene un correcto estudio y analisis del mismo se llega a
la conclusién de que es necesario y conveniente invertir con anterioridad en la

seguridad y no luego de la ocurrencia de un accidente.

9.1. Paraeltrabajador.

En la mayoria de los casos las lesiones le afectan econdmicamente de
manera adicional a traves de:

Los gastos de transporte y desplazamiento hacia los lugares de atencién
médica.

Las perdidas en percepciones y prestaciones adicionales al salario base.

Los gastos por la adquisicion de algunos materiales complementarios al
tratamiento.

Las erogaciones con relacién a asesoria juridica y a la interposicion de

demandas de caracter laboral.

9.2. Paralas empresas.

Los principales costos econdmicos para las empresas en relacién con
los accidentes de trabajo se pueden separar en los siguientes dos grandes

grupos:

e Costos directos
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Este grupo incluye los costos tanto en materia de prevencién después
de, como del seguro de Riesgos de Trabajo.

1) La inversion en materia de la prevenciéon de los riesgos de trabajo
tales como medidas y dispositivos de seguridad, instalaciones, equipo de
proteccién especifico, sefialamientos y cursos de capacitacion.

2) Las cuotas o aportaciones que por concepto de seguro de Riesgos de
Trabajo esta obligado a pagar el empleador al seguro social.

3) Las primas que se aumentan, o0 costos de los seguros adicionales

para la empresay los trabajadores.
e Costos indirectos

Son el conjunto de pérdidas econdmicas tangibles que sufren las

empresas como consecuencia de los accidentes:

1) El tiempo perdido de la jornada laboral.

2) Los dafios causados a las instalaciones, maquinaria, equipo y
herramientas.

3) El lucro cesante por parada de la maquinaria.

4) Las pérdidas en materia prima, subproductos o productos.

5) El deterioro del ritmo de produccion.

6) La disminucion de la Calidad.

7) El incumplimiento de compromisos de produccion y la penalizacion de
fianzas establecidas en los contratos.

8) La pérdida de clientes y mercados.

9) Los gastos por atencion de demandas laborales.

10) El deterioro de la imagen corporativa.
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CAPITULO I

10. lluminacién y color.

Se puede observar una iluminacién general con lamparas de vapor de
mercurio de alta presién ya que estas son idéneas para espacios de elevada
altura y continuado funcionamiento. Las lamparas se encuentran repartidas en
dos hileras de cuatro focos de 200 W cada una que cubren todo el galpén. En
ciertas maquinarias encontramos una iluminacion localizada que esta
conformada por lamparas incandescentes de 80 W. En la zona de maquinas
de corte la iluminacion es artificial con tubos fluorescentes, donde en algunos
casos se puede dar el efecto estroboscopico.

En general en todo el lugar hay una buena visibilidad para la mayoria de
las tareas, debido a que es un lugar abierto a los costados, por lo tanto se
puede aprovechar la luz del dia. Esta iluminacién natural se obtiene a través de
chapas traslucidas, aberturas laterales y muros incompletos. En la iluminacién
artificial se observa falta de mantenimiento y reposicion, ademas de estar los
tubos y lamparas sucios por el polvo del ambiente. Los niveles de intensidad de
iluminacién son deficientes, especialmente en las primeras horas de la mafiana
y Ultimas horas de la tarde, como asi también en los dias nublados.

El lugar no cuenta con sistemas de iluminacion de emergencia.

Se tomaron las mediciones de iluminacion de las ocho lamparas que
cubren el galpén ya que es el lugar donde se realizan casi todas las tareas del
aserradero. Para esto se utilizd un luxometro marca KAISE, modelo M56610,
Numero de serie 051500038, origen China. Calibrado por SIAFRA S.R.L el dia
01/12/14.

10.1. Criterio de uniformidad.

E minima = E media
2
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Mediciones:

Puntos Lux
1 287
256
150
180
255
274
308
307

o N o 0o~ WD

E media; 252,12 E minima: 150
E minima 20,5 = 150lux = 0,59 —»

E media 252,12

Cumple con el criterio de
uniformidad

lluminacién requerida con respecto a la ley (Decreto 351, Anexo IV, Tabla
2)

E media = Erequerida _—_ 252,12 lux = 300 lux

En este caso se puede observar que no cumple con lo requerido por la ley.

10.2. Céalculo de numeros de puntos de luz.

Datos:

Dimensiones:

Longitud del local, a = 60 metros

Ancho del local, b = 18 metros

Caracteristicas:

Altura del local, H=5 metros

Altura sobre el plano de trabajo, h=H - 0,85 =5 - 0,85 = 4,15 metros
lluminancia media Em, 252,12 lux

Tipo de luminaria, semi-intensiva con reflector de aluminio
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Curva de distribucion luminosa A 1.1

Tipo de lampara, vapor de mercurio de alta presion 200 W
Flujo luminoso de la lampara, ®, 10000 Im

Rendimiento del local: nr=1,18

Rendimiento de la luminancia: n.= 0,78

Factor de conservacion: Fc = 0,6
Calculos:

indicedellocalK= a x b = 60 x 18 =3,33
h (a+b) 4,15 (60 + 18)

Rendimiento del local (ng).

Nk = 0,8732 Interpolando entre K = 3 y K = 4 de la tabla VIl de rendimiento
’ de locales.

Rendimiento de la iluminacién (n)

n=nr*xnN.=0,8732x0,78 =0,68

Flujo luminoso total necesario

Or=EmxSup  252,12lux x 1080
= 068 x 06 = 667376,4705

n xFc

NuUmero de puntos de luz (N)

N= &®r 667376,4705 8,34 8 (Tomamos 8 para su

(O} © 10000x8 mejor distribucion)

Distribucion.
18+2=9m
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60+-4=15m
45m Om
4 _
N, I
|| I
N N
| |
13m
—* G0m
N N
u m
T5m *

18m

10.3. Recomendaciones.

Seria deberia agregar mas iluminacion localizada de algunas
maquinarias debido al gran riesgo de cortes o atrapamientos y para realizar
tareas nocturnas cuando sea necesario. La distribucion de la luz debe ser
uniforme evitando variaciones bruscas cuando un area precise mayor exigencia
gue otras préximas.

Aumentar el flujo luminoso de los focos instalados (o bien disminuir la
altura de colocacion).

Efectuar un adecuado mantenimiento de los tubos fluorescentes y
lamparas de descarga.

Se anulardn fuentes de luz que provoquen efectos estroboscopicos,

debidos a intermitencia de las ondas o a dispersion de contrastes (es propio de
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las barras fluorescentes que deben disponer de rejilla difusora y de pantalla
anterior y posterior protectora).

Los lugares de trabajo dispondran de luces de evacuacion y de
seguridad para emergencia con fuente de alimentacion distinta a la habitual.

El sistema de iluminacion deberd estar asegurado contra riesgos de

incendio o explosion.
11. Color.

De acuerdo a las normas IRAM 2507 los colores de las tuberias deben

ser los siguientes:

LUCHA CONTRA EL FUEGO ROJO

VAPOR DE AGUA NARANJA

GAS NATURAL AMARILLO

AGUA FRIA VERDE

AIRE COMPRIMIDO AZUL

ANHIDRIDO CARBONICO GRIS

ELECTRICIDAD NEGRO

AGUA CALIENTE VERDE CON FRANJA NARANJA
AMARILLO CON FRANJAS NARANJA

VENTEO DE GAS ALTERNADAS

VENTEO DE AIRE AZUL CON FRANJAS NARANJAS

En gran parte del lugar se puede observar que tanto las tuberias como
los cables presentan un notable desgaste, razon por la cual resulta dificil
determinar a que pertenecen, seria necesario una restauracién y correcto
mantenimiento de los mismos ya que debido a la actividad del lugar
constantemente se deterioran los cables y tuberias al estar expuestos a las

condiciones ambientales.
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12. Ventilacion.

Ventilacion o renovacion de aire puro implica ventilar durante media hora
antes los puestos de trabajo y durante el trabajo, se debera renovar el aire limpio a
razon de 30 m2/hora y por trabajador (se entiende en zonas sedentarias y sin humo
de tabaco) ya que en caso contrario cuando el trabajo es dindmico 6 si existe humo
de tabacos se aumentaria la renovacion del aire limpio a 50 m3.

En cuanto a los extractores de humos hay que vigilar que su funcionamiento
sea el apropiado no sélo para eliminar el aire viciado, sino para renovar la

temperatura con aire limpio.

12.1. Polvo-aserrin.

Podria afirmarse que la gran cantidad de particulas de madera
suspendidas en todo el ambiente de trabajo, es uno de los problemas no
resueltos, siendo observado como una de las principales molestias, junto con el
ruido, por los trabajadores.

Estas concentraciones elevadas de polvo-aserrin en los ambientes de
trabajo pueden llegar a reducir la visibilidad, producir depdsitos molestos en los
ojos, oidos, fosas nasales y membranas mucosas. También este polvillo
ensucia las luminarias, se deposita sobre la maquinaria, tableros eléctricos,

llaves, elementos de proteccidn personal y vidrios.

12.2. Emisiones al aire.

Las emisiones al aire asociadas a las operaciones de los aserraderos
proceden de diversas fuentes. Los productos de combustién generados por las
calderas pueden incluir mondxido de carbono (CO), 6xidos de nitrogeno (NOX),
oxidos de azufre (SOx), materia particulada (MP) y compuestos organicos
volatiles (COV) de la corteza y de la madera, dependiendo del tipo de
combustible elegido. Los COV también pueden ser emitidos durante el secado

en horno de la madera y la aplicacion de disolventes, revestimientos y barnices.
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El polvo de madera y las particulas de mayor tamafio se generan
durante las operaciones de aserrado, mecanizado y lijado. Las operaciones de
aserradero pueden utilizar la incineracién controlada para eliminar los residuos
de madera.

Las técnicas recomendadas para controlar las emisiones al aire
asociadas con la incineracién de residuos de madera y la combustion en

calderas incluyen:

* Proveer un suministro de combustible consistente:

El suministro de combustible para las calderas debe mantener una
proporcion constante de combustible himedo y seco.
* Mantener una relacién aire-combustible 6ptima para las diferentes

combinaciones de combustible:

Instalar dispositivos para el ajuste independiente tanto del suministro de
los residuos de madera como del suministro de aire de combustion para la
caldera.

Las recomendaciones para prevenir, reducir al minimo y controlar las
emisiones de COV durante el secado en horno de la madera y la aplicacion de

disolventes incluyen:

* Recoleccion y recuperacion por destilacion de los disolventes de
limpieza.

* Cercar los bafios por inmersién en la medida de lo posible y garantizar
la extraccion controlada de los disolventes.

» Utilizar una pulverizacion de Alto Volumen Baja Presion (HVLP) o
sistemas de pulverizacién electrostatica para mejorar la eficiencia de aplicacion
de la pulverizacion.

» Utilizar zonas cerradas para las actividades de pulverizacion. Debe
utilizarse la recirculacion del aire en la zona de pulverizacion para reducir el

volumen de aire que debe ser tratado antes de su liberacion.
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* Eliminar los COV de la corriente de aire mediante combustion o
absorcion en filtros de carbdén. La combustién puede ser térmica o catalitica. La
absorcion en filtros de carbén es eficiente, pero puede no ser viable en areas
en que no existe ningun sistema para recuperar los disolventes.

El polvo de madera y las particulas de mayor tamafio se generan
durante las operaciones de aserrado, mecanizado y lijado. Debe disponerse de
sistemas de extraccién local para los lugares en que se forman dichas
particulas, incluidas las sierras, la maquinaria de lijado y recortado.

Para eliminar las particulas de la corriente de aire antes de su liberacion
se utilizan por lo general ciclones o filtros de bolsa. El aire filtrado puede ser
reincorporado al lugar de trabajo, lo que reduce en su caso los requisitos de
calefaccion del mismo. Asimismo, deben emplearse buenas practicas de
servicio para reducir al minimo la generacion de polvo.

Los polvos finos son, obviamente, mas dificiles de eliminar que los
gruesos y representan una carga mayor para la salud de las personas, en
especial en el caso de las particulas que pueden penetrar en los pulmones. La
produccion de polvo fino es superior en los procesos de lijado que en los de
mecanizado con arranque de virutas. Mediante la inhalacion de polvo de
madera, en especial el polvo de madera dura, se pueden absorber sustancias
perjudiciales para la salud y ocasionar graves enfermedades. Para reducir las
emisiones de polvo en los puestos de trabajo, debera dotarse a las maquinas
de dispositivos de aspiracion. Esta medida se basa tanto en la prevencién de la
salud para los empleados como en la proteccion frente a incendios y
explosiones.

La conduccion del polvo aspirado debe realizarse a través de tubos
incombustibles, resistentes a las roturas y al desgaste.

Antes de evacuar el aire aspirado se debe capturar el material
particulado con un equipo de control. Esto se realiza mediante separadores
centrifugos o filtros textiles. En la aspiracion de polvo de lijado es necesaria la
utilizacion de filtros textiles mas eficaces. Con el fin de prevenir incendios, los

dispositivos de aspiracion deben estar provistos de sistemas de una proteccién
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preventiva, como valvulas de descarga de la presion, dispositivos de deteccion
de chispas, detectores de incendios sin llamas y equipos de extincion.

13. Incendio vy explosiones.

La proteccion contra incendios comprende el conjunto de condiciones de
construccién, instalacién y equipamiento que se deben observar tanto para los
ambientes como para los edificios, aun para trabajos fuera de éstos y en la
medida en que las tareas los requieran.

Los objetivos a cumplimentar son:

1. Dificultar la iniciacion de incendios

2. Evitar la propagacion del fuego y los efectos de los gases toxicos.

3. Asegurar la evacuacion de las personas.

4. Facilitar el acceso y las tareas de extincion del personal de Bomberos.

5. Proveer las instalaciones de deteccion y extincion.

Las clases de fuegos se designaran con las letras A - B- Cy D y son las

siguientes:

1. Clase A: Fuegos que se desarrollan sobre combustibles sdlidos,
como ser madera, papel, telas, gomas, plasticos y otros.

2. Clase B: Fuegos sobre ligquidos inflamables, grasas, pinturas, ceras,
gases y otros.

3. Clase C: Fuegos sobre materiales, instalaciones o equipos sometidos
a la accion de la corriente eléctrica.

4. Clase D: Fuegos sobre metales combustibles, como ser el magnesio,
titanio, potasio, sodio y otros.

El aserradero analizado presenta un riesgo de incendio elevado debido a
la gran cantidad de material combustible que se maneja y almacena. También
en ciertos casos existe riesgo de explosiones por la concentracion de polvo en

algunos espacios del mismo.
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Se observa insuficiente poder extintivo para la carga del fuego a
combatir. El lugar no cuenta con la cantidad necesaria de extintores, los pocos
gue se observaron no se encuentren sefializados, el acceso a los mismos esta
obstaculizado ya que no estan ubicados estratégicamente para ser utilizados
ante una emergencia.

Otra causa probable de incendio es la acumulacién de aserrin, tanto en
los motores y sus borneras como en los tableros eléctricos. También se
constata la ausencia de planes de emergencia, formacion de brigadas internas
para incendio y sistemas de alarma.

La fabricacion de productos de madera y, en particular, el mecanizado
de madera seca puede generar polvo fino combustible que puede resultar
explosivo en el aire. El riesgo de explosiones puede minimizarse mediante la
aplicacion de las medidas de prevencion y control de la acumulacion de polvo.

Entre las principales causas conocidas de incendio destacan por su

incidencia:

e La energia eléctrica.
e Las chispas metalicas.
e La friccion o rozamiento.

e El fumary los fésforos.

Para actuar sobre los tres elementos basicos que componen el triangulo

del fuego pueden adoptar las siguientes medidas:

e Sobre el combustible: eliminacion de residuos, mantenimiento de
orden y limpieza.

e Sobre el comburente: actuacion que favorece una renovacion
suficiente de aire.

e Sobre los focos de ignicidn: presencia de focos indeseados.
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Ademas las recomendaciones para prevenir y controlar los riesgos de
explosién asociados al polvo y a los disolventes incluyen:

e Servicios de mantenimiento peridédicos para asegurar que el polvo se
elimine de la instalacion, incluida una purga o vaciado de toda la instalacion.

e Eliminar las llamas desnudas, como los quemadores de Illama,
sopletes de soldar o de corte, cerillas, mecheros y calefactores.

e Controlar las superficies calientes, como los motores de combustion
interna en funcionamiento, chispas por friccion, cables calientes y metales
incandescentes.

e Instalar sistemas de puesta a tierra para las maquinarias y los
sistemas de control del polvo con el fin de evitar las descargas de electricidad
estatica.

e Equipar el lugar con equipos de extincion de incendios adecuados y
accesibles, incluidos sistemas de aspersion automaticos.

e Capacitar a los trabajadores en procedimientos de evacuacion de
emergencia y en técnicas de extincion de incendios en primera linea de ataque.

En el almacenamiento es de especial importancia considerar las
caracteristicas de peligrosidad:

e Prohibicion del uso de aparatos, instrumentos o equipos con emision
de chispas.

e Conexion a tierra de los equipos que puedan producir descargas
estaticas.

e EIl 4rea de almacenamiento debe estar lejos de fuentes de calor y de
acopio de material combustible.

e EIl area de almacenamiento debe estar adecuada y permanentemente
ventilada.

e Se mantendrdn las éareas de trabajo limpias y ordenadas, con
eliminacién periédica de residuos, colocando para ello recipientes

incombustibles con tapa.

13.1. Vias de salida y de evacuacion.
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Deben permanecer siempre libres, con zonas de seguridad
prohibiéndose que dichas puertas sean corredizas ¢ giratorias, deberan se de
doble contacto y cierre automatico, las mismas se abrirdn hacia el exterior y
tendran cerraduras que permitan abrirlas desde el interior, sin llave.

Las puertas situadas en un recorrido de emergencia deben estar bien
sefalizadas evitando que no se tape dicha sefializacion.

Las vias y salidas de evacuacion deben disponer de una iluminacion de

seguridad suficiente e independiente de la normal.

13.2. Condiciones de proteccidon contraincendios.

En los lugares de trabajo deben estar equiparados de servicios contra
incendios en funcién: del numero de trabajadores, de los equipos de trabajo y de
las caracteristicas fisicas y quimicas de las sustancias existentes, incluyendo
cuando sea necesario detectores y sistemas de alarma.

Los extintores que no sean automaticos deberan estar visibles y sefializados
con facil manipulacién y acceso.

Todo el material contra incendios debe revisarse minimo cada 6 meses.

13.3. Ubicacion de matafueqgos.

1. Ubicarlos en lugares de facil acceso, libres de obstaculos y visibles.

2. Se fija a una altura minima de 10 cm. medidos desde el piso a la
parte inferior del extintor y a una altura maxima de 1,5 metros medidos desde el
piso a la parte superior del extintor.

3. Ubicarlos en lugares donde la temperatura no exceda de 50° C y no
sea menor de -5° C.

4. Protegerlos de la intemperie.

5. Seiialar su ubicacion.

6. Estar en posicion adecuada para utilizarse en forma rapida.
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7. En todos los casos debera instalarse como minimo un matafuego
cada 200 metros cuadrados de superficie a ser protegida. La maxima distancia
a recorrer hasta el matafuego sera de 20 metros para fuegos de clase Ay 15

metros para fuegos de clase B.

13.4. Medios de extincidon semiportatiles.

La boca de incendio equipada comunmente llamada manguera suelen
estar guardadas en un armario de cristal siendo este muy fino.

Los hidrantes se tratan de un sistema conectado a una red hidraulica y
cuyo fin es para el uso de bomberos para la extincion del fuego.

13.5. Brigada de evacuacion.

1. Mantener el buen estado, la sefalizacion y los planos guia.

2. Contar con datos actualizados del personal.

3. Dar la sefial de evacuacion.

4. Participar en simulacros de evacuacion asi como en situaciones
reales.

5. Ser guias y retaguardias en simulacros y eventos reales de
evacuacion.

6. Determinar los puntos de reunion.

7. Conducir a las personas por sitios seguros, por rutas fuera de
peligros.

8. Revisar frecuentemente que las rutas de evacuacion estén libres de
obstaculos.

9. En caso de dar la sefial de evacuaciéon y las rutas se encuentren
obstruidas, indicar a las personas rutas de evacuacion alternas.
10. Coordinar el regreso de las personas a las instalaciones una vez

gue ha pasado el peligro, ya sea en un simulacro o en una situacion real.

13.6. Carga de Fueqo.

83



o % | UNIVERSIDAD

FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Peso en madera por unidad de superficie (Kg/m2) capaz de desarrollar
una cantidad de calor equivalente a la de los materiales contenidos en el sector
de incendio.

Como patron de referencia se considerara madera con poder calorifico
inferior de 18,41 MJ/kg.

En lugar de 18,41 MJ/kg. puede utilizarse 4400 cal/kg. como poder

calorifico inferior de la madera.

13.6.1. Determinacion de la carga de fueqo.

S - 2
Cantidad de calorias Poder calorifico

a) Troncos: 7.500kg. x 4.400 - 5

cal./kg. 33.000.000 cal.

b) Planchas de madera: 2.000 kg. x 4.400( —»

cal./kg. 8.800.000 cal.

c) Puertas de madera: 5.000 kg. x 4.400( —»

cal./kg. 22.000.000 cal.

d) Tablas de madera: 4.000 kg. x 4.400( —

cal../kg. 17.600.000 cal.

33.000.000 cal. + 8.800.000 cal. + 22.000.000 cal. + 17.600.000 = 81.400.000
cal.

81.400.000 cal. + 4.400 cal. = 18.500 cal.

18.500 cal. + 1000 m? =| 18,5cal./m?> | —> (f

El tipo de riesgo que presenta este local es de R3 (Muy combustible)

segun lo establecido en la tabla 2.1 del decreto 351.
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13.6.2. Resistencia al fuego.

La resistencia al fuego de los elementos estructurales y constructivos, se
determinara en funcion del riesgo antes definido y de la carga de fuego de
acuerdo a la tabla 2.2.1 que determina la resistencia al fuego para locales
ventilados naturalmente.

Resistencia al fuego: Desde 16 hasta 30 kg/m2 = F 60

13.6.3. Potencial extintor.

El potencial extintor minimo de los matafuegos para fuegos clase A,
respondera a lo establecido en la Tabla 1 del decreto 351:

Carga de fuego: De 16 a 30 Kg/m2 —5 Potencial extintor: 2A

El potencial minimo de los matafuegos para fuegos de clase B,
respondera a lo establecido en la Tabla 2 de decreto 351.:

Carga de fuego: De 16 a 30 Kg/m2 _, Potencial extintor: 6B

13.7. Tiempo de evacuacion.

TE=tD +tA +tB + tPE

tD: Tiempo de deteccién
tA: Tiempo de alarma
tB: Tiempo de retardo

tPE: Tiempo propio de evacuacion

TE: 2min + 0,50 min + 2min + 2min = | 6,5 min

14. Toxicologia.
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14.1. Efectos de las sustancias toxicas vy peligrosas en la industria

del aserrio.

La mayoria de las sustancias toxicas y peligrosas a las que estan
expuestos los operarios que laboran en el proceso de aserrado de la madera
pueden ser absorbidas por ingestion, inhalacién y por via cutanea. Esta ultima
via es la de mayor importancia en la exposicion laboral. Estos productos, al ser
absorbidos se distribuyen a través del organismo, acumulandose
principalmente en el higado, donde es parcialmente metabolizado.

A continuacion se describen las principales alteraciones médicas

producidas por los biocidas:

Intoxicacion Aguda

Accion local:

e Irritacion de mucosa nasal, faringea, bronquios y las conjuntivas
Accion generalizada:

e Transpiracion profusa

e Dolor de cabeza

e Debilidad general

e Nauseas

e Sed intensa

e Dolor de pecho y abdomen

e Pérdida progresiva de la conciencia
e Coma

Intoxicacion cronica

Accion Local:

e Dermatitis de contacto

e Conjuntivitis

e Bronquitis

e Cefalea

e Dolores neuroldgicos y abdominales

86



~\ [UNIVERSIDAD

FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

¢ Insomnio

e Adinamia

e NAauseas, Diarrea y vomitos
Accidon Generalizada

e Baja de peso

e Dafio hepético

14.2. Enfermedades no malignas

Los trabajadores de serrerias e industrias relacionadas estan expuestos
a diversos riesgos para el sistema respiratorio, causados por el polvo de
madera, los componentes volatiles de la madera, los mohos y bacterias en
suspension y el formaldehido.

La exposicion laboral al aserrin se ha relacionado con una gran variedad
de efectos para el sistema respiratorio superior e inferior. Debido al tamafio de
las particulas generadas por las operaciones de las industrias madereras, la
nariz es el destino natural de los efectos de la exposicion al polvo de madera.
Se han documentado muy diversos efectos en los senos nasales, como rinitis,
sinusitis, obstruccion nasal, hipersecrecidon nasal y eliminacidbn mucociliar
deficiente. La exposicion al polvo de madera se ha relacionado también con
efectos para el tracto respiratorio inferior como el asma, la bronquitis crénica y
la obstruccion respiratoria cronica.

La exposicion a los productos quimicos utilizados como adhesivos en la
industria maderera puede tener asi mismo efectos en el sistema respiratorio. El
formaldehido es un irritante y puede provocar inflamacion de nariz y garganta.
Se han observado efectos agudos en los pulmones y se sospechan efectos
cronicos.

También se ha documentado que esta exposicion provoca asma y
bronquitis crénica. Los efectos irritantes o alergénicos del polvo de madera, el

formaldehido y otros materiales no se limitan al sistema respiratorio.
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14.3. Sustancias sensibilizantes del pulmén vy sustancias

sensibilizantes de las vias respiratorias.

La normativa vigente en materia de exdmenes médicos periddicos indica
que, ante la presencia de estos agentes de riesgo, es obligatoria la realizacion
de examen clinico y espirometria en forma anual.

Las patologias asociadas estan relacionadas con:

Neumonitis alérgica extrinseca, sindrome respiratorio febril con disefia,
tos y expectoracion.

Fibrosis pulmonar cronica, demostrada radiolégicamente con trastornos
respiratorios confirmados con pruebas funcionales.

Rinitis alérgica recidivante.

Disnea que se desencadena o exacerba en el trabajo.

Asma bronquial, recidivante con cada nueva exposicion.

Insuficiencia respiratoria cronica obstructiva secundaria a la enfermedad
asmatica.

La madera se compone principalmente de celulosa, poliosas y lignina.
Ademas contiene diversos compuestos organicos biolégicamente activos.

Mientras que los componentes de mayor peso molecular permanecen en
el polvo durante las operaciones de transformacion de la madera, los mas
ligeros se volatilizan y estan relacionados con la irritacion de boca y garganta,
la disnea y la afectacién de la funcion pulmonar.

Un efecto comun, por la exposicion a mohos, es la fiebre por inhalacion,
también conocida como sindrome toxico del polvo organico, caracterizada por
crisis agudas de fiebre, malestar, dolores musculares y tos que mejora al ceder
la exposicion.

Las particulas de madera actian como irritantes de las vias
respiratorias, favoreciendo infecciones que con el tiempo conducen a la
bronquitis crénica. La tos irritativa existe en la mayoria de los operarios de la
madera. De los datos obtenidos en el trabajo de campo se ha observado que

los trabajadores de la madera presentan un alto porcentaje de trastornos
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respiratorios infecciosos, que evidencian una noxa irritativa clara que con el

tiempo los llevara a la bronquitis crénica.

14.4. Sensibilizantes del pulmén.

Sustancias de origen vegetal: Inhalacion de polvo de bagazo.
Inhalacion de polvo de madera en aserraderos o en muebleria y otros usos de
la madera.

Sustancias quimicas industriales: Anhidridos: ftalico, trimeliticos,
tetracloroftalico, himico y hexahidroftalico.

Dichas sustancias producen:

Neumonitis por hipersensibilidad o neumonitis alérgica extrinseca. Se
trata de una enfermedad pulmonar granulomatosa, intersticial y difusa causada
por una respuesta alérgica a la inhalacion de cualquiera de las sustancias
mencionadas mas arriba.

Clinicamente se traduce por:

a) Fiebre.

b) Tos.

c) Disnea.

d) Expectoracion.

e) Mal estado general.

En los estadios mas avanzados se desarrolla una fibrosis pulmonar

cronica difusa.

14.5. Criterios para la vigilancia de los trabajadores expuestos a

sustancias sensibilizantes del pulmén.

Se sugiere que para el control de los expuestos se realice:
ANUALMENTE:

EXAMEN CLINICO, con orientacion:

¢+ NEUMONOLOGICA:
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Diagnostico:

En los episodios agudos:

a) ANTECEDENTE LABORAL.

b) CUADRO CLINICO. Neumonitis por hipersensibilidad o neumonitis
alérgica extrinseca: fiebre, tos, disnea, expectoracion, mal estado general

¢) HEMOGRAMA: Leucocitosis con desviacion a la izquierda.

d) RX DE TORAX: Imagenes de infiltrados locales o difusos.

e) ESPIROMETRIA Sin un patron fijo.

f) Difusion alveolocapilar alterada.

En estadios terminales:

a) RX DE TORAX Con iméagenes de fibrosis difusa.

b) ESPIROMETRIA: Con patrén restrictivo.

c) Capacidad de difusion alterada.

ESPIROMETRIA: Sin un patron fijo.

Es conveniente realizar Estudio clinico-alergologico.

Recordar:

Se aconseja examen por neumonologo de acuerdo a los hallazgos del
examen clinico.

La Rx de torax se debera realizar cada vez que la condicion clinica lo
amerite.

a) El Area Médica de la ART procedera de acuerdo a la normativa
vigente en materia de enfermedades profesionales.

b) Internacién y tratamiento.

c) Evaluacién del medio ambiente laboral y correccidn de falencias que
condicionan la exposicibn al contaminante. Se sugiere evaluar, Yy
eventualmente replantear, el conocimiento y practica de normas de higiene y
seguridad en los trabajadores expuestos.

d) La reinsercion laboral con recalificacion dependera de la evolucion de
la patologia motivo del alejamiento, previa evaluacion de la presencia de
agentes de riesgos en el nuevo puesto de trabajo, que pudieran influir sobre las

alteraciones que fueron ocasionadas por las sustancias sensibilizantes del
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pulmén. Se sugiere control trimestral durante un afio. Se puede decidir su

alejamiento definitivo de la exposicion laboral.

14.6. Sensibilizantes de vias respiratorias

Productos quimicos industriales: sulfitos, bisulfitos, persulfatos
alcalinos. Cloroplatinato y pentoxido de vanadio. Anhidridos: ftalico, trimeliticos,
tetracloroftalico, himico y hexahidroftalico. Sericina. Productos de pir6lisis de
plasticos, cloruro de vinilo, teflon.

Aserraderos y otros trabajos con exposicion a polvo de madera.

Diagnostico:

a) Historia recurrente de sintomas tipicos relacionados a la exposicion
laboral.

b) Mejoria los fines de semanas o durante las vacaciones.

c¢) Sensibilidad previa por parte del expuesto.

d) Habitualmente los sintomas no aparecen en las primeras
exposiciones.

e) Los sintomas suelen aparecer al final de la jornada laboral o durante
la noche.

f) Las re exposiciones reproducen, prolongan y agravan la

sintomatologia.

14.7. Criterios para la vigilancia de los trabajadores expuestos a las

sustancias sensibilizantes de las vias respiratorias:

Se sugiere realizar en los trabajadores expuestos:

ANUALMENTE:

EXAMEN CLINICO, con orientacion:

a) NEUMONOLOGICA: Disnea asmatiforme, Asma bronquial
recidivante, insuficiencia respiratoria cronica obstructiva secundaria a la
enfermedad asmatica

b) OTORRINOLARINGOLOGICA: Rinitis alérgica recidivante
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ESPIROMETRIA: Patrén obstructivo

Recordar:

De acuerdo a los hallazgos clinicos puede ser necesario realizar Rx de
torax

a) El Area Médica de la ART procedera de acuerdo a la normativa
vigente en materia de enfermedades profesionales.

b) Evaluacion del medio ambiente laboral y correccion de falencias que
condicionan la exposicion al contaminante. Se sugiere evaluar, Yy
eventualmente replantear, el conocimiento y practica de normas de higiene y
seguridad en los trabajadores expuestos.

c) La reinsercion laboral con recalificacion dependera de la evolucion de
la patologia motivo del alejamiento, previa evaluacion de la presencia de
agentes de riesgos en el nuevo puesto de trabajo, que pudieran influir sobre las
alteraciones que fueron ocasionadas por las sustancias sensibilizantes de las
vias respiratorias. Se sugiere control trimestral durante un afio. Eventualmente

se puede decidir alejamiento definitivo de la actividad laboral.

14.8. Sustancias sensibilizantes de la piel.

La norma establece como obligacion de las Aseguradoras de Riesgos
del Trabajo practicar anualmente examen clinico con orientacion
dermatoldgica.

Las patologias asociadas a la presencia de este agente de riesgo e
inscriptas como enfermedades profesionales son: Lesiones eczematiformes
cronicas en fase irreversible y con tests cutaneos positivos.

Los efectos irritantes o alergénicos del polvo de madera no se limitan al
sistema respiratorio, los estudios comunican sintomas nasales con incidencia

de irritacion ocular.

14.9. Sensibilizantes de la piel.
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Agentes quimicos: Acido cloroplatinico y cloroplatinatos alcalinos.
Amonios cuaternarios y sus sales (detergentes cationicos). Sulfuro de tetrametil
tiouram.

Dichas sustancias producen: Lesiones eczematiformes agudas.

Es un proceso inflamatorio agudo, desencadenado tras un periodo de
sensibilizacién, por una sustancia quimica que actiia como alergeno.

En la zona de contacto se produce una reaccion eritematosa.

14.10. Criterios para la vigilancia de los trabajadores expuestos a

sustancias sensibilizantes de la piel.

Para el control de los trabajadores expuestos se efectuara:

ANUALMENTE.

EXAMEN CLINICO, con orientacion

¢ DERMATOLOGICA: Dermatitis eczematiforme aguda recidivante,
dermatitis eczematiforme cronica

La confirmacién diagndstica, por dermatélogo, se basa en:

a) Cuadro clinico.

b) Antecedente de exposicion

c) Test cutaneo de provocacion controlada, hecho por especialista.

Cancer

El trabajo en las industrias madereras puede comportar la exposicion a
cancerigenos conocidos y sospechosos. El polvo de madera, el elemento mas
presente en las industrias madereras, se ha clasificado como cancerigeno para
los humanos.

Se han observado riesgos relativos muy altos de cancer sinonasal,
especialmente de adenocarcinoma sinonasal, entre los trabajadores expuestos
a altos niveles de polvo de maderas duras, Las pruebas relativas al polvo de
maderas blandas son menos concluyentes y se han observado riesgos

relativos menores. El formaldehido, un elemento al que se ven muy expuestos
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los trabajadores de las fabricas de contrachapado, tableros de particulas y
demas, se ha clasificado como probable cancerigeno para el ser humano

Sustancias quimicas.

Los trabajadores pueden estar expuestos a niveles elevados de
productos quimicos peligrosos durante la aplicacion de tratamientos de
conservacion, pintura o barnizado.

Las técnicas recomendadas para prevenir y controlar la exposicion a
sustancias quimicas incluyen:

» Sustituir revestimientos y adhesivos basados en disolventes por
alternativas menos toxicas.

« Ultilizar técnicas automaticas para aplicar revestimientos y adhesivos.

» Utilizar ventilacion de escape local en aquellas zonas con elevadas
concentraciones de vapor quimico, como la pulverizacion manual, el apisonado
y el cepillado, ademas del revestimiento por inmersion y otros procesos de
revestimiento automaticos.

« En caso necesario, los trabajadores deben llevar una vestimenta
protectora adecuada para evitar el contacto de la sustancia quimica con piel,
0jos, o por inhalacion.

El aprovechamiento de los residuos de aserrin y virutas para ser
incinerados en las calderas genera emisiones de o0xidos de azufre y 6xidos de
nitrégeno a la atmosfera. Existen evidencias de que el empleo de aserrin como
combustibles para la alimentacion de calderas emite dioxido de carbono a la

atmosfera, contribuyendo de esta forma al efecto invernadero.

15. Ruido v vibraciones.

15.1. Niveles de Ruido

En la empresa visitada se detectdé un nivel de ruido normal a toda

industria del proceso de aserrado. Normalmente el ruido al interior de un
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aserradero presenta valores que fluctan entre los 87 y lo 100 dB. Sin
embargo, los operarios de las maquinarias reciben ondas sonoras permanentes
situadas entre las 96 a 99 dB(A). Estos valores sobrepasan el limite que
establece que “ningun trabajador puede estar expuesto a un nivel de
presion sonora mayor a 85 decibeles medidos a la altura del oido del
trabajador con el filtro de ponderacion A en posicién lenta para una
jornada de 8 horas”.

En el establecimiento visitado, es constante la presencia de ruidos
elevados que llegan a limitar la comunicacion entre las personas. Este es
generado por la maquinaria y por el propio corte de la madera en todos los
procesos. En algunos casos, el personal utiliza elementos de proteccion
auditiva. No se observa la implementacién de sistemas de insonorizacion o
atenuacion del ruido.

Los dispositivos mecanicos de transporte, corte, fresado, cepillado y
aspiracion de polvo empleados en la industria de la madera producen ruidos.
Este hecho se acentia cuando, a causa de las condiciones climaticas, se
construyen aserraderos abiertos.

Dado que los emplazamientos suelen estar ubicados en funcion del lugar
de procedencia de la materia prima, es decir, alejados de los ndcleos poblados,
los trabajadores de la empresa son los afectados por el ruido, por lo que
deberia ser obligatorio el uso de protectores para el oido.

Otras repercusiones negativas sobre el operario de la maquina
provienen de las vibraciones, deberia prestarse atencion a la reduccién de las
mismas.

Demasiada exposicion al ruido causa hipoacusia (inducida por ruido) y
problemas extra auditivos (irritabilidad, dolor de cabeza, presion arterial
elevada, gastritis, etc.)

Las operaciones en aserraderos y en plantas de fabricacion de
productos de madera pueden generar elevados niveles de ruido.

Las medidas especificas sectoriales para prevenir, minimizar y controlar

las lesiones provocadas por el ruido incluyen:
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e Cercar aquellas maquinas y equipos que generan niveles elevados de
emisiones de ruido (por ejemplo, superiores a los 85dBA) en cabinas de
reduccion del ruido.

e Llevar a cabo labores de mantenimiento de forma regular, incluida la
lubricacién con agua de las maquinas y de las hojas de sierra y la eliminacion
de las resinas acumuladas.

e Ajustar los parametros de la sierra circular (por ejemplo, profundidad del
corte, angulo de la hoja, velocidad de la hoja) en funcién de la madera que se
esté cortando y de la maquinaria empleada.

e Considerar la utilizacion de portadiscos mas silenciosos, ademas de
otros equipos menos ruidosos (por ejemplo, sierras de bastidor).

e Proporcionar a los trabajadores los equipos de proteccion personal
(EPP) adecuados, incluida proteccion para los oidos.

En todos los lugares en que se tomaron medidas, la intensidad del ruido
a la altura de los oidos fue superior a 85 dbA cuando las maquinas funcionaban
a plena carga. El ruido que llega de algunas maquinas, aun amortiguado por
accesorios protectores, es superior al valor limite de 85 dbA para reducirlo es
indispensable un minucioso mantenimiento de estas maquinas. En parte los
ruidos tan estridentes que se perciben son atribuibles a deficiencias de
mantenimiento debidas a la falta de piezas de recambio.

Como medida para evitar problemas de salud, el encargado de las
tareas debe asegurarse de que los trabajadores usen los accesorios
protectores de oido, con el fin de poner remedio a la pérdida de sensibilidad
auditiva. Deberia organizarse con regularidad una visita médica y cambiar el

puesto de trabajo dentro del aserradero a los que parecen afectados.

15.2. Calculo de ruido.

Maquinas Mediciones (dBA)
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2 98

3 103

4 91
103-103=0 1000
103- 98 =5 315
103- 91 =12 63
103- 90 = 13 50

1428 —— 1428/ 4 =357 =4 puntos

103 -4 =| g9 dBA ——» LPA promedio en toda la superficie

envolvente

15.3. NSCE (Nivel sonoro continuo equivalente).

10 Log (Z anti-Log x (Lf/10))
NSCE = 10 log ( 10° + 10%% + 103 + 10°%)
NSCE = 104,55

15.4. Hipoacusia perceptiva.

Semestralmente se debe realizar un examen clinico y audiometria tonal
para identificar precozmente la posibilidad de una hipoacusia perceptiva.

La imposibilidad de establecer un didlogo con las maquinas en
funcionamiento hace entrever la presencia de niveles importantes. A los efectos
de ilustrar sobre la presencia de este agente de riesgo y su incidencia en la
salud de los trabajadores podemos decir que de acuerdo a los datos recogidos

se registra un porcentaje considerable de zumbidos, cefaleas, aturdimientos
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(trauma acustico) y en considerables casos hipoacusias (disminucion de la

capacidad auditiva).

15.5. Efectos de las vibraciones.

e Bajas frecuencias:
a) Efecto en el oido interno.
b) Retardo en tiempos de reaccion.

e Altas frecuencias:
a) Problemas en las articulaciones.
b) Problemas vasomotores.

c) Problemas en manos, brazos y piernas.

15.6. Efectos del ruido sobre la salud.

a) Fatiga auditiva: Aumento transitorio del umbral de audicién y
recuperacion después de un periodo de no exposicion.
b) Enmascaramiento: Transmision oral dificultada por nivel sonoro de
fondo.
c) Hipoacusia: Exposicion repetida a elevados niveles sonoros que
lesionan el 6rgano de corti (4000 — 6000 Hz.).
d) Sordera profesional: Cuando la hipoacusia alcanza las frecuencias

de conversacion.

16. Manipulacién de equipos y herramientas.

Después de recorrer el lugar observamos que las maquinas presentan
un notable deterioro en la pintura, por lo que resulta dificil distinguir las partes
méviles de las mismas, también se noté una falta de mantenimiento y desgaste
en las mismas, lo que puede provocar serios accidentes. A pesar de estar

funcionando en perfectas condiciones, no cuentan con la seguridad adecuada.
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Uno de los principales riesgos serian las poleas, correas, engranajes y

mecanismos de friccion.

16.1. Maquinaria.

En este sentido, se define como "maquina" al conjunto de piezas u
organos unidos entre si de los cuales, uno por lo menos habra de ser movil, y
en su caso 6rganos de accionamiento, circuitos de mando y de potencia
asociados de forma solidaria para una aplicacion determinada, en particular,
para la transformacion, tratamiento, desplazamiento y acondicionamiento de un
material.

El color de las maquinas no solo esta para diferenciar sus elementos
moviles de los fijos sino que debe ser el color idoneo para su conservacion,
mantenimiento y limpieza. Los colores claros como amarillo o verde detectan
no solo la suciedad sino posibles fugas de aceites, vapores, etc. Las partes

moviles deben ser de color naranja o rosaceo.

16.2. Maquinaria utilizada.

Descortezadora: Diametro maximo: 1 m, carro con discos dentados,
didmetro: 800 mm. Longitud minima del tronco: 1400 mm. o 1800 mm. Longitud
maxima del tronco: ilimitada. Velocidad de alimentacion: 15 — 25 m/min.
Potencia: total: 40 HP. Peso total aproximado: 9980 kg.

Sierra: Motor de 5,5 HP. Velocidad del eje: 8000 — 10000 RPM.
Diametro de sierras circulares: 500 mm.

Prensa: Motor eléctrico trifasico de 7,5 HP. Peso: 200 toneladas.
Calefaccion eléctrica o por agua. Tablero electrénico completo. Area de la
prensa: 3000 x 1300 milimetros. Presion total: 50 toneladas hasta 160
toneladas.

Encoladora: Velocidad de avance de 22m/Min. Motor de 1,5 HP. Ancho:
1400 mm. Rodillos: 200 mm. de diametro.

Lijadora: 2,20 — 2,40 metros con motor trifasico o monofasico de 2 HP.
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Caldera: Temperatura maxima: 80° C. Capacidad: 3140 Kg./h. Diametro:
2100 mm. Largo total: 4700 mm. Alto total: 3200 mm. Espesor: 16 mm.

Los riesgos para la higiene y la seguridad ocupacional de los
aserraderos durante la fabricacién de productos de madera son similares a los
gue se producen en la mayoria de las instalaciones industriales.

Estos riesgos incluyen principalmente:

e Peligros fisicos

e Ruido

e Polvo

e Sustancias quimicas
e Explosiones

e Espacios reducidos

Los accidentes en el trabajo con maquinas pueden ser por contacto o
atrapamiento en partes moviles y por golpes con elementos de la maquina o
con objetos despedidos durante el funcionamiento de la misma.

De aqui que las lesiones sean, principalmente, por alguno de estos
motivos: aplastamiento, cizallamiento, corte o0 seccionamiento, arrastre,
impacto, puncionamiento, friccién o abrasion y proyeccién de materiales.

El riesgo se encuentra:

1. En las partes moviles de la maquina.

Al entrar en contacto con las partes moviles de la maquina, la persona
puede ser golpeada o atrapada.

2. En los materiales utilizados.

Otro peligro se deriva del material procesado en la maquina, por
contacto con el mismo o porque el material pone en contacto al trabajador con
la parte movil de la maquina.

3. En la proyeccion.
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Proyeccion de partes de la propia maquina, como una pieza rota en una
prensa, el estallido de una muela abrasiva, etc. La proyeccion puede ser
también de partes del material sobre el que se esté trabajando.

16.3. Accidentes manifestados.

De acuerdo a la informacion proporcionada por los trabajadores, a partir
de las entrevistas, hay que destacar que en el aserradero los principales
accidentes estan relacionados con las operaciones de corte con la sierra (tanto
la sin fin como circular) siendo los dafios mas frecuentes los cortes de manos,
dedos y mufieca. En tal sentido, buena parte de los accidentes ocurridos se
localizan en el puesto de trabajo del despuntado.

También son muy habituales las apreciaciones acerca de los
aprisionamientos o aplastamientos de las extremidades por la caida o
deslizamiento de los troncos en las tareas de descarga, trozado primario y
canteado.

Otro factor de riesgo muy citado es la rotura de la hoja de la sierra sin fin
y los cortes que esto puede originar.

En la labor de afilado se alude al peligro que representan las chispas
causadas por dicha operacion, las cuales pueden introducirse en los 0jos

produciendo quemaduras.

16.4. Peligros fisicos.

Riesgos de las partes méviles de la maquina:
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1 De los elementos de rotacion aislados:
Arboles: los acoplamientos, véastagos, brocas,
tornillos, mandriles y barras o los elementos que

sobresalen de los ejes o acoplamientos rotativos pueden

provocar accidentes graves. Los motores, ejes Yy
transmisiones constituyen otra fuente de peligro aunque
giren lentamente.

Resaltes y aberturas: algunas partes rotativas son
incluso mas peligrosas porque poseen resaltes y
aberturas como ventiladores, engranajes, cadenas
dentadas, poleas radiadas, etc.

Elementos abrasivos o0 cortantes: muelas abrasivas,
sierras circulares, fresadoras, cortadoras, trituradoras,

etc.

De los puntos de atrapamiento:

Entre piezas girando en sentido contrario: en
laminadoras, rodillos mezcladores, calandrias, etc.

Entre partes giratorias y otras con desplazamiento

tangencial a ellas: poleas, cadena con rueda dentada,

. engranaje de cremallera, etc.
'@' Entre piezas giratorias y partes fijas: la parte fija es en
muchos casos la carcasa de proteccion.

I L

De otros movimientos:

Movimientos de traslacion: las piezas méviles suelen
ir sobre guias. El peligro esta en el momento en que la
parte mévil se aproxima o pasa proxima a otra parte fija o
moévil de la maquina. Esto ocurre en prensas,
moldeadoras, aplanadoras, sierras, etc.

El movimiento transversal de una maquina en

relacion una parte fija externa a la maquina representa el
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mismo riesgo.

Movimientos de oscilacion: pueden comportar riesgo
de cizalla entre sus elementos o con otras piezas y de
aplastamiento cuando los extremos se aproximan a otras

partes fijas o moviles.

Las lesiones mas graves en este sector se producen por lo general como
consecuencia de fallos en los sistemas de bloqueo y desconexion.

Las plantas de procesamiento de madera emplean diversas clases de
magquinaria cortante como sierras, fresadoras, astilladoras, aplanadoras,
lijadoras, cepilladoras, descortezadoras, etc. Los equipos de corte
descortezado trabajan a menudo en rapido movimiento. Los accidentes suelen
producirse cuando las maquinas se encienden accidentalmente durante su
mantenimiento y limpieza.

Para prevenir, reducir al minimo y controlar las lesiones asociadas a los
equipos de cortado y descortezado deben adoptarse cuando corresponda las

siguientes recomendaciones:

e Todos los equipos de corte y descortezado, como las sierras
circulares y las descortezadoras rotativas deben estar equipados con
dispositivos de seguridad o de bloqueo para prevenir el acceso a las partes
en movimiento.

e Los trabajadores deben estar capacitados en el uso seguro de los
equipos de corte y descortezado como, por ejemplo, la utilizacion de
empujadores y otros instrumentos para pasar la madera por las hojas
manteniendo todas las partes del cuerpo alejadas de las mismas.

e Las estaciones de trabajo deben ajustarse para reducir al minimo el
peligro que para las personas podrian suponer los fragmentos provocados

por roturas.
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e Las sierras y el equipo de descortezado deben ser inspeccionados y
mantenidos regularmente para prevenir fallos en los mismos.

e Todo el personal que trabaje con los equipos de corte debe utilizar
proteccién para los oidos y otros EPP en caso necesario. Las sierras deben
estar equipadas con pantallas u otros dispositivos que protejan a los

trabajadores en caso de que el tronco se escurra.

16.5. Actividades de manejo de los troncos.

Los troncos suelen descargarse de camiones pesados y apilarse antes
de ser trasladados a los transportadores de troncos para su procesamiento en
el aserradero. Son frecuentes las lesiones ocasionadas por los movimientos de
vehiculos en los patios en que se apilan los troncos, ademas de las lesiones
provocadas por troncos que ruedan y caen de los equipos de manipulacién o
troncos que se caen de las pilas de troncos. También pueden almacenarse en

lagunas de troncos antes de su transporte al aserradero.

Para prevenir, minimizar y controlar las lesiones que puedan producirse
en los patios de apilado de los troncos y en las lagunas de troncos, se

recomiendan las siguientes medidas:

e Mecanizar completamente las actividades en el patio de apilado de
los troncos para reducir el contacto humano con los troncos durante las
actividades de manejo y apilado.

e Sefalizar claramente las rutas de transporte dentro de los patios de
apilado de los troncos y controlar de forma estrecha el movimiento de
vehiculos.

e Restringir el acceso a los patios de apilado de los troncos al personal

autorizado.
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e Las plataformas de carga de los troncos deben disponer de topes,
cadenas y otros dispositivos de seguridad para impedir que los troncos se
deslicen y caigan de la plataforma.

e Capacitar a los trabajadores en procedimientos de trabajo seguro en
las zonas de apilado y carga de troncos, incluyendo la prevencién de caidas de
troncos y la planificacion de rutas de escape.

e Equipar a los trabajadores con botas protectoras con punta de acero,
cascos y chaquetas de alta visibilidad.

e Capacitar a los trabajadores en procedimientos para minimizar las
lesiones durante el traslado de los troncos a las lagunas de troncos.

e Instalar vallas de seguridad y barandillas para prevenir caidas
accidentales en las lagunas de troncos. Las pasarelas y plataformas deben
estar debidamente ancladas.

e Deben llevarse cascos en aquellas areas en que se estén utilizando
transportadores elevados.

Entre las distintas posibilidades de actuacion para reforzar la seguridad

en maquinas tenemos:

1. Resguardos:

Fijos: son los mas seguros y deben ser instalados siempre que sea
posible. Sirven de barrera para prevenir el contacto de cualquier parte del
cuerpo con la parte peligrosa de la maquina. Deben ser consistentes y estar
firmemente sujetos a la maquina.

Resquardo movil: estd asociado mecanicamente al bastidor de la

maquina mediante bisagras o guias de deslizamiento; es posible abrirlo sin
hacer uso de herramientas.

Resguardos distanciadores: son resguardos fijos que no cubren toda

la zona de peligro, pero lo coloca fuera del alcance normal. Se usan cuando es

necesario alimentar manualmente la maquina.
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De _enclavamiento: es un resguardo mévil conectado mediante un

dispositivo de enclavamiento a los mecanismos de mando de la maquina de
manera que ésta no puede funcionar a menos que el resguardo esté cerrado y
bloqueado.

Resquardos asociados al mando: la maquina no funciona con el

resguardo abierto, el cierre del resguardo inicia el funcionamiento y si se abre

cuando las partes peligrosas estan en movimiento, se para.

2. Detectores de presencia:

Eliminan o reducen el riesgo antes de que se pueda alcanzar el punto de
peligro, parando la maquina o sus elementos peligrosos y si es necesario,
invirtiendo el movimiento. Pueden ser mecanicos, fotoeléctricos o sensibles a la
presion.

3. Dispositivos:

De mando _a dos manos: se utiliza sobre todo en prensas, cizallas,

guillotinas, etc., donde hay riesgo de atrapamiento. Al estar las dos manos
ocupadas en los mandos necesariamente se encuentran fuera de la zona de
peligro.

De movimiento residual o de inercia: dispositivos que asociados a un

resguardo de enclavamiento estan disefiados para impedir el acceso a las
partes peligrosas de la maquina que por su inercia permanecen en movimiento.
El dispositivo puede ser un temporizador, un detector de rotacion o un freno.

De alimentacion y extraccion: se trata de que el trabajador no pueda

introducir las manos en la zona peligrosa durante estas operaciones. La
alimentacion se puede hacer de forma automéatica o semiautomatica por canal,
émbolo, matrices deslizantes, etc. La extraccion se puede realizar mediante
diversos métodos de expulsion de la pieza.

Los elementos de proteccidén son so6lo una de las condiciones para hacer

una maquina segura. También es importante:
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1. La participacion de los trabajadores y trabajadoras en la eleccion y
disefio de elementos de proteccién adecuados a sus necesidades.

2. Observar si el proceso de trabajo puede ser cambiado para eliminar
las maquinas mas peligrosas (p.ej. alimentacién automatica).

3. Asegurar la formacion y entrenamiento necesarios, en especial a los
nuevos trabajadores.

4. Mantenimiento adecuado. Los elementos de seguridad de las
maquinas mas peligrosas deben ser revisados cada dia anotando el resultado
de la inspeccion.

5. Sefalizacion correcta de los dispositivos de seguridad y facil alcance
de los de parada de emergencia.

6. Asegurarse que la proteccion alcanza no so6lo al operador, sino a
cualquier persona situada en el area de influencia.

7. Asegurarse que los controles estan diseflados y colocados de manera
gue su accionamiento sélo es posible de manera intencionada.

Asegurarse de lo siguiente:

Que los trabajadores saben parar la maquina antes de usarla.

Que los resguardos fijos estan colocados correctamente y que
funcionan.

Que los materiales a utilizar no entorpecen los movimientos de la
maquina.

Que la zona de trabajo alrededor de la maquina esta despejada, limpia y
libre de obstaculos.

Que el encargado esta enterado cuando una maquina no funciona
correctamente.

Que los trabajadores disponen de los elementos de proteccion personal
necesarios.

Nunca deben usar una maquina mientras no estén autorizado y

entrenado para hacerlo.
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No Limpiar una méaquina en funcionamiento, deben pararla vy
desconectarla.

Nunca usar una maquina o herramienta que tiene colocada una sefial o
tarjeta de peligro. Este tipo de sefales s6lo debe quitarlas la persona
autorizada.

Los trabajadores no deben llevar cadenas colgantes, ropa
desabrochada, guantes, anillos o pelo largo suelto que pueda enredarse en las
partes moviles.

No se debe distraer a quien estd operando en una maquina.

17. Electricidad.

Una de las pocas cosas a las cuales se le dio importancia en materia de
seguridad fue a las instalaciones eléctricas, razén por la cual, no se
encontraron deficiencias en las mismas.

Los tableros eléctricos cumplen, en general, con las condiciones de
seguridad tanto para contactos directos como indirectos aunque en varios
casos se encontro gran cantidad de aserrin acumulado en los mismos. En su
mayoria cuentan con puesta a tierra de la conexién eléctrica.

En algunos casos se ven motores con la bornera sin tapa y con sus
terminales cubiertas con aserrin.

Pudimos observar un interruptor diferencial de 40 Amp. con una
sensibilidad de 0,003 A — 415 W. Estos protegen la fuerza motriz trifasica de las
maquinas. La parte monofasica esta protegida por la llave termo magnética
marca Siemens C 10 — 220 V.

La puesta a tierra es con electrodo simple. La jabalina es de cobre de
2mm. de largo y 12 mm. de didmetro de 5 ohm. con cable de 7 mm?. El
extremo superior del electrodo se encuentra cinco centimetros sobre la
superficie.

Tres factores relacionados contribuyen a las lesiones y muertes que
suceden cuando los trabajadores llevan a cabo trabajos de instalacion,

mantenimiento, servicio o reparacion cerca de fuentes de energia peligrosas:
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No cortar por completo la electricidad, aislar, bloquear ni disipar la fuente
de energia peligrosa.

No bloguear ni identificar con etiqueta los dispositivos de control de
energia junto con los puntos de aislamiento después de haber cortado la
electricidad.

No verificar que se haya cortado la electricidad de la fuente de energia
peligrosa antes de comenzar el trabajo.

17.1. Recomendaciones.

Se recomienda los siguientes pasos para prevenir lesiones y muertes de
trabajadores que deben trabajar con energia peligrosa en sus trabajos y a su

vez proteger equipos y sistemas:

Identificar y poner etiquetas a todas las fuentes de energia peligrosa.

Antes de comenzar a trabajar debera hacerse lo siguiente:

Corte la electricidad de todas las fuentes de energia peligrosa.

Desconecte 0 apague todas las maquinas o motores.

Corte la energia de todos los circuitos eléctricos.

Detenga el flujo de fluidos (gases o liquidos) en los sistema hidraulicos o
neumaticos.

Bloquee las piezas de la maquina para que no se muevan.

Cerrar o disipar la energia almacenada:

Descargue los condensadores.

Libere o tapone los resortes que se encuentren bajo compresion o
tension.

Ventile los fluidos de recipientes a presion, tanques o acumuladores.

Nunca ventile sustancias toxicas, inflamables o explosivas directamente
a la atmosfera.

Bloquear e identificar con etiqueta todas las formas de energia peligrosa,

incluyendo los tableros de interruptores eléctricos, las valvulas de control, etc.
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Asegurese de que haya solamente una llave para cada uno de los
candados asignados, y que sea la persona que coloc6 el candado la Unica que
conserve esa llave.

Verifiqgue por medio de una prueba y por observacion que se haya
cortado la energia de todas las fuentes.

Inspeccionar el trabajo de reparacién antes de retirar su candado y
activar el equipo.

Asegurarse de que la persona que puso el candado sea la Unica que
retira el candado que se le ha asignado.

Asegurarse de que todos los trabajadores estén alejados de los puntos
de peligro antes de reactivar la energia en el sistema.

Unicamente el trabajador que instale un candado y ponga una etiqueta
de identificacion debe retirarlos después de haber completado e inspeccionado
el trabajo.

Entre las fuentes comunes de energia peligrosa se incluyen la
electricidad, el movimiento mecanico, el aire comprimido y la temperatura
caliente o fria. Las descargas de energia peligrosa pueden suceder durante la
instalacion, mantenimiento, servicio o0 reparacion de maquinas, equipos,
procesos o sistemas.

Aunque las instalaciones eléctricas se encuentran en buen estado en
materia de seguridad, es necesario que los empleadores establezcan un
programa que consista de procedimientos de control de energia, de
capacitacion de empleados y de inspecciones periddicas a fin de asegurar que
antes de que cualquier empleado preste servicio o mantenimiento a cualquier
maquina o0 equipo donde pudiera presentarse la activacion inesperada, el
arranque o la descarga de energia almacenada y causar lesion, se debe aislar
la maquina o equipo de la fuente de energia y hacer que no se pueda operar tal
maquina o equipo.

A continuaciéon explicaremos mas detalladamente los pasos mas

relevantes en materia de seguridad para trabajos con electricidad:

17.2. Programa de control de energia peligrosa.
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Los empleadores deben crear y poner en practica un programa de
control de energia peligrosa por escrito que, como minimo:

— Describa procedimientos seguros de trabajo.

— Establezca procedimientos formales de bloqueo e identificacion con
etiquetas.

— Adiestre a todos los trabajadores en el programa.

— Haga cumplir el uso de los procedimientos (incluso accion disciplinaria
por no seguirlos).

Los programas de control de energia peligrosa deben describir las
siguientes practicas de trabajo seguras:

Identificar tareas que puedan exponer a los trabajadores a energia
peligrosa.

Identificar y desactivar todas las fuentes de energia peligrosa, incluso las
gue estén en los equipos contiguos.

Bloquear e identificar con etiquetas todos los dispositivos de aislamiento
de energia para prevenir reactivaciones o arranques accidentales o no
autorizados.

Aislar, bloquear y disipar todas las fuentes peligrosas de energia
almacenada o residual, incluso las de los equipos contiguos.

Antes de comenzar a trabajar, verificar el aislamiento y desactivacion de
la electricidad, incluso la electricidad de los equipos o fuentes de energia
contiguos.

Después de completar el trabajo, verificar que todo el personal se
mantenga alejado de los puntos de peligro antes de reconectar la energia en el
sistema.

Se debe coordinar el control de energia peligrosa entre los grupos de
trabajo cuando participen multiples empleados en proyectos largos y cuando

ocurran cambios durante tales actividades.

17.2.1. ldentificar y poner etiguetas en todas las fuentes de energia

peligrosa.
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Los empleadores deben usar reconocimientos topograficos del sitio de
trabajo a fin de asegurar que se identifiquen todas las fuentes de energia
peligrosa (incluso las de los equipos contiguos) antes de comenzar cualquier
tarea de instalacion, mantenimiento o reparacién. Se deben identificar
claramente con etiquetas los dispositivos de aislamiento de energia tales como

tableros de interruptores y valvulas de control.

17.2.2. Cortar la electricidad, aislar, bloquear v disipar todas las

formas de energia peligrosa antes de comenzar el trabajo.

Se considera que la energia esta aislada o bloqueada cuando no puede
darse su flujo o uso.

Para aislar o bloquear la energia, siga los siguientes pasos:

Corte la electricidad o detenga las maquinas o motores que alimentan
los sistemas mecanicos.

Corte la electricidad de los circuitos eléctricos al desconectar la fuente
de energia del circuito.

Bloquee fluidos (gases, liquidos o vapores) en circulacion por sistemas
hidraulicos, neumaticos o de vapor mediante el uso de valvulas de control o al
detener o interrumpir las lineas.

Asegure las piezas de la maquina contra el movimiento que pueda
resultar de la gravedad (caidas).

Descargue los capacitores al establecer la conexion a tierra.

Libere o tapone los resortes que se encuentran bajo tension o
compresion.

Disipe las fuerzas de inercia al permitirle al sistema que se detenga por
completo después de haber apagado y aislado la maquina o el equipo de sus

fuentes de energia.

17.2.3. Establecer programas de blogqueo e identificaciobn con

etiguetas que requieran candados y llaves asignados individualmente.
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— Asignar a los trabajadores candados individuales operables
Unicamente por una llave a usarse en dispositivos de control de energia
(tableros de interruptores, valvulas de control, conmutadores manuales de
invalidacion, etc.).

— Cada trabajador mantiene la custodia de la llave de cada uno de los
candados que le han sido asignados.

— Cada candado cuenta con una etiqueta durable u otro medio que
identifique a su propietario.

— Cuando el trabajo lo realiza mas de un trabajador, cada trabajador
instala su propio candado en el dispositivo que asegura el control de energia.

— Todos los circuitos y sistemas en los que se ha cortado la electricidad
estan marcados claramente con etiquetas durables.

— El trabajador que instala un candado es el mismo que lo retira después
de haber completado todo el trabajo.

— Si el trabajo no se completa cuando cambia el turno, los trabajadores
gue llegan con el siguiente turno deben instalar sus candados antes de que los

trabajadores que salen retiren los suyos.

17.2.4. Inspeccionar el trabajo de reparacidn antes de reactivar la

energia en el equipo.

La inspeccidbn debe verificar que la instalacion, reparacion vy
modificaciones se hayan realizado correctamente y que se hayan utilizado las
piezas de reemplazo correctas. El equipo reactivado debe ser monitoreado
cuidadosamente durante varios ciclos operativos para asegurar que esté

funcionando correctamente y de manera segura.

17.2.5. Asequrar que todas las personas estén alejadas de los

puntos de peligro antes de reactivar la energia en el sistema.
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Los candados y etiquetas deben ser retirados Unicamente por los
trabajadores que los instalaron y Unicamente después de que los trabajadores
se hayan alejado de los puntos de peligro. Los trabajadores deben estar
informados sobre el arranque inminente de equipos mediante dispositivos de
advertencia que ellos puedan ver y oir. Tales dispositivos ayudaran a asegurar
gue los trabajadores estén alejados antes de reactivar la energia en los
equipos.

Algunas reglas para recordar:

1.- Se debe de usar ropa adecuada para este trabajo.

2.- No usar en el cuerpo piezas de metal, por ejemplo: cadenas, relojes,
anillos, etc. ya que podrian ocasionar un corto circuito.

3.- Cuando se trabaja cerca de partes con corriente 0 maquinaria, usar
ropa ajustada y zapatos antideslizantes.

4.- De preferencia trabajar sin energia.

5.- Al trabajar en lineas de alta tensidén, aunque se haya desconectado el
circuito, se debe de conectar (el electricista) a tierra con un buen conductor.

6.- Es conveniente trabajar con guantes adecuados cuando se trabaja
cerca de lineas de alto voltaje y proteger los cables con un material aislante.

7.- Si no se tiene la seguridad del voltaje no correr riesgos.

8.- Deberan abrirse los interruptores completamente, no a la mitad y no
cerrarlos hasta estar seguro de las condiciones del circuito.

9.- Hacer uso de herramientas adecuadas (barras aisladoras) para el

manejo de interruptores de alta potencia.

17.3. Ley 19.587.

En instalaciones industriales y comerciales la reglamentacion de la Ley
de Higiene y Seguridad en el Trabajo N° 19.587, en su anexo VI parrafo 3.3.,
indica los requisitos a cumplimentar.

En general los interruptores diferenciales deben asegurar el corte de

todos los conductores activos del circuito.
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Todos los conductores activos (incluido el neutro) deben pasar a través
del nacleo magnético del transformador diferencial del interruptor diferencial,
excluyendo el conductor de proteccion.

Es importante asegurarse que la suma vectorial de las corrientes de fuga
en servicio normal de la parte de la instalacion protegida por el interruptor
diferencial (instalacibn mas aparatos de consumo) sea inferior a la mitad de su
corriente diferencial, nominal de actuacion.

Los interruptores diferenciales deberan ser instalados sobre el tablero
principal o bien sobre cada tablero seccional, segun sean las exigencias de
continuidad del servicio y la magnitud de la carga servida.

En el caso de que el interruptor diferencial posea proteccion incorporada
contra sobre - carga y cortocircuito, podra usarse en reemplazo de interruptor y
fusible o interruptor automatico.

Todas las masas de la instalacion protegida por un mismo interruptor
diferencial, deberan estar unidas a una misma toma de tierra.

o Hay cinco reglas de seguridad que siempre deben cumplirse

para trabajar seguros con tension:

1. Separar mediante corte visible la instalacion, linea o aparato de toda
fuente de tension.

2. Bloquear en posicion de apertura los aparatos de corte o
seccionamiento necesarios.

3. Verificar la ausencia de tension con los elementos adecuados.

4. Efectuar las puestas a tierra y en cortocircuito necesarias en todos los
puntos por donde pudiera llegar tension a la instalacion como consecuencia de
una maniobra o falla del sistema.

5. Colocar la sefializacion necesaria y delimitar la zona de trabajo.

18. Senalizacion.

18.1 Senalizacion de pasillos y almacenes.

115



FACULTAD DE
INGENIERIA

El lugar no cuenta con ningun tipo de sefiales necesarias para una
actividad de tanto riesgo como es el trabajo en un aserradero. Lo Unico que se
pudo observar es solamente un cartel con la leyenda “Prohibido fumar”. Las
salidas de emergencia no estan sefialadas, ni la ubicacion de los extintores,
tampoco estan especificadas las éareas de peligro, ni perimetradas las
maquinas consideradas de mayor riesgo.

Tampoco se encontraron carteles donde se especifiquen el uso de
elementos de proteccién personal como guantes, barbijos, lentes de seguridad,
cascos, botines. A pesar de la ausencia de sefalizacion sobre este tema
algunos trabajadores contaban con dichos elementos.

Las maquinarias cuentan con los botones correspondientes para el
comando, control y sefializacion de todo tipo de procesos industriales, también
los de diversas funciones como arranque/parada, parada de emergencia y
funciones especiales mediante pulsadores.

Deberia existir, tanto en el trabajo fijo, como a nivel de transelnte, una
sefalizacion para que el personal trabajador no circule fuera de los pasillos
asignados. Estos indicativos obligan a que se marquen las zonas de
apilamiento de contenedores y a que se respeten las de transito para su
cometido. Los carteles de sefalizacion se instalaran en zonas Vvisibles,
atornillandoles, fijandoles con tornillos, y si fuera necesario un anclaje de
seguridad.

Los caminos peatonales y las vias de transito rodado deben quedar
claramente sefializados. También es necesario utilizar chalecos reflectantes
para aumentar la visibilidad de los peatones.

Para hacer cumplir con el uso de los equipos de proteccion personal por

parte de todos los empleados es necesario colocar distintos carteles que los

obligue a tomar conciencia sobre el uso de los mismos.
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RS lIProteccion e -,

Proteccion Proteccién
Proteccion ) _ Proteccion|jobligatoria |[Proteccién . .

obligatoria _ _ _ _ obligatoria
obligatoria obligatoria||de obligatoria

) para la i ] _ para las

paralavista del oido |vias para los pies

cabeza manos

respiratorias

Via Obligacién

Proteccion ||Proteccion |Proteccién individual . . eneral
_ _ _ _ _ _ obligatoria |9
obligatoria |jobligatoria |lobligatoria vara (acompafiada
del cuerpo ||delacara contra caidas .
peatones de sefial)

Las sefales de evacuacion deben acompafarse con luces de
emergencia ademas de la iluminacién habitual. Algunas de las sefales

utilizadas para esto son las siguientes:

Vias o salidas de emergencia
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5

Direcciones que deben segui

rse en caso de emergencia

Teléfono

Primeros
de

auxilios
salvamento

Ducha de

seguridad

Lavado

de ojos

ll=

Manguera paralEscalera

X
1

incendios de mano

Extintor

]

Teléfono
lucha

contraincendios

para

18.2. Colores gue se utilizan en las sefales y su significado.

CODIGO DE COLORES

ROJO

Peligro, prohibicién,

detencion,

y
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sefales contra incendios

AMARILLO

Precaucion, peligro no inmediato

VERDE INTENSO

Seguridad, ausencia de peligro, se
utiliza para sefiales de emergenciay

salvamento

AZUL

Obligacién, Implica informaciones o

instrucciones.

BLANCO Y NEGRO

Contraste y simbolos, pictogramas

SENALES DE SEGURIDAD BASICAS

SENAL [JCOLOR FORMA COLOR COLOR | SIGNIFICADO
DE DE
CONTRA |SIMBO
STE LO
. ROJO Blanco Negro |Prohibicion
Circulo
A AMARILLO Triangulo |Negro Negro |Precaucién
ANARANJADO |Equilatero
VERDE Rectangulo |Blanco Blanco |Seguridad, via
I:I Cuadrado evacuacion
. ROJO Rectangulo |Blanco Blanco |Equipos de
Cuadrado lucha contra
incendios
. AZUL Circulo Blanco Blanco |Informacion,
Instruccion

Senales de advertencia (advierten de un riesgo o peligro)
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N AN NP~

Materias Cargas Riesgos Peligro en Materia Riesgo de
inflamables suspendidas | eléctricos general comburente tropezar

%

Materias Materias
nocivas e _
irritantes toxicas

19. Generacion y tratamiento de los residuos.

Diagrama de flujo de un aserradero: Tipo vy generacion de residuos.

MATERIA PRIMA PATIO DE TROZAS

l

PLATAFORMA DE CARGA DE TROZAS LARGAS

Residuos Liquidos

l Residuos Sdlidos y
DESCORTEZADO Y emisiones de particulas a
TROZADO (DESVASTE) la Atmosfera

l

PLATAFORMA DE CARGA DE LA SIERRA
PRINCIPAL (O DEL ASERRADERO)

Residuos Sdlidos y

emisiones de particulas
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l

CORTE Y MECANIZADO

DE LA MADERA

l

BANO ANTIMANCHA

Residuos Liquidos

l (Pesticidas escurren en

secado)

CLASIFICACION Y APILADO DE MADERA VERDE

Emisiones de vapores a

SECADO DE LA MADERA ASERRADA
Atmoésfera con

ELABORACION DE LA MADERA

Residuos Sdlidos y

Emisiones de particulas
a

ALMACENAJE

Los principales residuos peligrosos generados en los aserraderos son:

e Aserrin
e Aceites y grasas

e Envases de aceites y solventes
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En general, en el proceso del aserrado de madera se generan residuos
en casi todas las etapas del proceso mismo de transformacion de la materia
prima.

Los residuos sélidos generados durante el proceso de transformacion de
la madera corresponden principalmente a aserrin verde, corteza, despuntes de
madera, viruta. En la mayoria de los casos estos residuos constituyen una
fuente energética para calderas, ademas de otros usos en la agricultura y en
otros procesos industriales (Compost y materia prima para tableros
aglomerados)

Finalmente se deben considerar los residuos provenientes del
mantenimiento de los equipos y maquinarias, donde se utilizan solventes y
grasas y se extraen aceites usados y elementos de limpieza contaminados.
Estos aceites constituyen residuos solidos siempre y cuando sean
almacenados en contenedores sellados y transportados como residuos
peligrosos.

Se deben considerar las emisiones de polvos resultantes de los
procesos de aserrados y cepillados de madera, donde es posible distinguir en
forma cualitativa polvos mas gruesos que son perfectamente manejables, y
polvos finos que son aquellos mas dificiles de filtrar y, por lo tanto, mas
perjudiciales para los operarios cuando estan en contacto directo.

Las medidas técnicas y operativas para aumentar la eficiencia de

conversion de la madera y reducir al minimo los residuos de madera incluyen:

» Optimizar la tecnologia y las técnicas de cortado primario de los
troncos, por ejemplo, considerar la posibilidad de utilizar sierras de cinta o de
bastidor y de emplear el corte transversal antes que el corte al hilo para
aumentar el volumen de madera utilizable.

« Utilizar equipos de exploracion de los troncos para determinar el patron
de corte 6ptimo sobre la base de las dimensiones brutas de los troncos.

» Capacitar y supervisar a los operadores para asegurar el conocimiento

y la implementacién de medidas para mejorar la conversion.
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19.1. Reciclaje y eliminacion.

Es posible reciclar los residuos de madera mediante la utilizacion de los
residuos como insumo para la fabricacion de productos secundarios en otras
industrias o como fuente de combustible para la generacion de calor y energia.
El valor y las opciones de eliminacion de los residuos de aserradero suelen ser
mayores si los residuos no contienen corteza, lo que requiere descortezar los

troncos antes del corte primario.

Las opciones de utilizacion y eliminacion de los residuos de madera
incluyen:

« Utilizar virutas de madera sin corteza y otros residuos de madera como
materia prima para las industrias de fabricacion de pasta y papel o de
fabricacion de tableros.  « Utilizar los residuos de madera como combustible
para generar calor / energia para la calefaccion del espacio de la instalacion y
para sus necesidades de proceso.

* Producir briquetas de combustible.

* Fabricar carbon vegetal.

Una vez que se han considerado todos los demas posibles usos
beneficiosos viables, los residuos de madera deben eliminarse por medio de la

incineracion controlada.

19.2. Tratamiento de aguas residuales de procesos.

Las técnicas empleadas en el tratamiento de aguas residuales de
procesos industriales en el sector incluyen: la separacion de solidos flotantes
como la madera fina por medio de Flotacion por Aire Disuelto (FAD); la
filtracion mediante la separacién de solidos filtrables; la ecualizacion de flujo y
carga; la sedimentacién para reducir los sélidos en suspensién mediante el uso
de clarificadores; el tratamiento biolégico dirigido a reducir la materia organica

soluble (DOB); la deshidratacién y eliminacién de residuos en vertederos de
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residuos especificados, reconociendo que algunos de ellos pueden ser
peligrosos.

* Los espacios y los tanques para el almacenamiento y tratamiento
quimicos deben estar situados en areas cerradas como, por ejemplo, una zona
concreta cubierta y cerrada bajo la cual haya una membrana impermeable.
Todos los derrames que se produzcan en esta zona deben drenar en un tanque
/ depésito, situado en un area cerrada en que puedan detectarse las fugas.

* Los tanques de almacenamiento deben disponer de indicadores de
nivel, alarmas y sistemas de corte para reducir el riesgo de desbordamiento.

» Deben utilizarse productos quimicos de tratamiento que pueden curar
la madera al calor para evitar las propiedades de lixiviacion.

Entre los subproductos de la industria maderera que pueden provocar
problemas ambientales cabe citar las emisiones aéreas, los efluentes liquidos y
los residuos solidos. La mayoria de estos problemas se derivan de los residuos
resultantes: astillas o serrin de las operaciones de transformacion, corteza de
las operaciones de descortezado y residuos de troncos en las vias fluviales de
almacenamiento de troncos.

El serrin y otros productos pulverulentos del proceso plantean un peligro
de incendio y explosion en los talleres. Para minimizar este peligro, el polvo
puede eliminarse por medios manuales o, preferiblemente, recolectarse por
medio de sistemas de ventilacion por aspiracion localizada. Los residuos de la
madera de mayor tamafo revisten la forma de astillas. La mayor parte del
serrin y de las astillas se utilizan precisamente en otros productos de madera
cada vez es mas normal este tipo de aprovechamiento a medida que aumentan
los costes de eliminacion de los residuos

El uso de sierras de corte fino en el taller puede suponer una reduccion
drastica de la produccion de serrin.

En ocasiones, la corteza, los troncos y otros residuos de madera se
hunden en las areas acuaticas de almacenamiento de troncos, recubriendo el
fondo y matando a los microorganismos bentonicos. Para minimizar este

problema, los troncos en remojo se atan juntos y se deshacen los atados en
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tierra, donde los residuos pueden recogerse facilmente. Incluso con esta

modificacidn, es preciso dragar los residuos hundidos periédicamente.

19.3. Prevencién de la contaminacién dentro del proceso

19.3.1. Control en el proceso vy eficiencia en el aserrado.

La tecnologia de corte que se utiliza actualmente en los aserraderos esta
directamente relacionada a la calidad del producto final y, por supuesto, a la
estimacion de las pérdidas que se generan en el proceso de transformacion de
la madera.

En este sentido, las tecnologias de corte que pueda utilizar un
aserradero basadas en sierra “circular con voladora”, que por lo general poseen
un gran diametro, son de baja eficiencia ya que producen grandes pérdidas y
serios defectos en la produccion (quemaduras, irregularidades en superficie y
dimensiones de producto). Desde la perspectiva ambiental, la utilizacion de
este de tecnologia de corte incrementa considerablemente la generacion de
residuos solidos, principalmente aserrin y viruta.

Por el contrario, la tecnologia de corte basada en la cierra circular doble
y la huincha (horizontal, paralela doble o vertical) se caracterizan por una
mayor precision en el corte de la madera lo que, desde la perspectiva de la
eficiencia, produce una minima pérdida de materia prima generando, por lo

tanto, una menor cantidad de residuo de aserrin.

19.4. Tratamiento de Gases y material particulado de calderas.

Las principales emisiones de las calderas de vapor que alimentan de
energia los hornos de secado son material particulados y gases de combustion
como diéxido de carbono y o6xidos de nitrégeno (este Ultimo es poco
significativo).

El tema de las emisiones de calderas a vapor, cuyo combustible es

principalmente residuos de madera, requiere basicamente los cuidados en
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h

efectuar una mantencion permanente y oportuna a todos los sistemas que la
componen.

Generalmente, las calderas con este tipo de combustible producen
emisiones por sobre la norma establecida cuando la combustion es incompleta.
Para solucionar este inconveniente se recomienda:

e Mantener una combustidon constante, producto de que las mayores
emisiones contaminantes provenientes de este tipo de calderas se generan al
momento de iniciar la combustion y al finalizarla.

e Enriquecer la combustion por medio del insuflamiento de aire (mezcla
de aire enriquecido), lo que permite mejorar la combustion interna.

e Aislar el horno con ladrillos refractarios, de manera de disminuir las

perdidas de calor.

Figura 10 (Deshechos generados en el proceso de serrado).
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CAPITULO 1Il.

20. Programa integral de prevencién de riesqgos laborales.

La ley 19.587 es la que ofrece el marco regulatorio de los temas
descriptos, asi como provee a todo establecimiento, con independencia de la
naturaleza econémica de sus actividades, un plan de mejoramiento en distintos
niveles a fin de lograr un incremento gradual de las condiciones de higiene y
seguridad en el trabajo produciendo consiguientemente un alto impacto en la
reduccion de la siniestralidad.

La planificacion de la actividad preventiva en materia de seguridad e
higiene consiste en formular con anticipacion los objetivos, criterios y
procedimientos necesarios para implantar la politica de prevencion de riesgos
laborales en una empresa determinada.

Dentro de la planificacion se deben documentar los procedimientos y
actuaciones necesarias para implantar una politica eficaz de control de los

riesgos laborales.

Este proceso comprende:

e Identificar y establecer los objetivos para su consecucion.

e Implantar métodos y procedimientos para medir y valorar las acciones
necesarias para desarrollar, mantener y mejorar la cultura preventiva de la
empresa y el control sobre los riesgos derivados del trabajo.

En la planificacion de la prevencion se integran todas las obligaciones
empresariales, la necesaria informacién y formacion de los trabajadores en
materia preventiva, la vigilancia de la salud, las medidas de emergencia o la
coordinacion de todos estos aspectos.

La planificacién de la actividad preventiva incluye los medios humanos y
materiales necesarios, asi como la asignacion de los recursos econdémicos
precisos para la consecucién de los objetivos preventivos previstos.

Detectar y evaluar todos aquellos riesgos que representan las

posibilidades de un dafio a la salud de los trabajadores considerando las
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actividades, procesos de trabajo, ubicacién geografica y necesidades
especificas que en materia de seguridad, higiene y medio ambiente en el
trabajo lleguen a presentar sus instalaciones y trabajadores.

Se debe adoptar las medidas necesarias para el control sistemético de
todo riesgo detectado conforme a las disposiciones de normatividad

reglamentaria y legal.

Se plantean como objetivos:

a) Optimizar las condiciones y el medio ambiente de trabajo y por ende
favorecer una mejor calidad de vida.

b) Prevenir los efectos a la salud ocasionada por el factor de riesgo.

¢) Cumplir con los aspectos legales.

d) Reducir o eliminar los costos de indemnizacion generados por los
efectos nocivos a la salud que pudieran generarse por la exposicion al riesgo

de origen ocupacional.

21. Politica de prevenciéon de riesqgos laborales.

La empresa FH Maderas se compromete a promover las medidas
orientadas a continuar mejorando la competitividad, integrando la Prevencion
de Riesgos Laborales en todas sus actividades con el fin de elevar el nivel de

proteccion de la seguridad y salud de sus trabajadores.

Para esto:

Mantendra un proceso de mejora continua, adoptando las medidas
necesarias para que las condiciones de seguridad en los puestos de trabajo
cumplan con las normas establecidas en la legislacion.

Se impulsara la participacion activa de los trabajadores en la prevencién

de riesgos laborales, promoviendo y garantizando la informacion y formacion
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sobre las medidas y conductas seguras a adoptar para la prevencién de los
riesgos inherentes a cada puesto de trabajo.

MISION

Contribuir al desarrollo sustentable del sector industrial y satisfaciendo
las expectativas de los accionistas, empleados, clientes, proveedores y

comunidades en las que operamos.
VISION

Liderar continuamente el mercado regional, promoviendo su desarrollo,
intensificando el liderazgo en costos y complementandolo con aspectos

diferenciadores que mejoren nuestra competitividad.
VALORES

ETICA

Desarrollamos nuestras actividades con integridad y honestidad,
actuando consistentemente.

RESPETO

Promovemos el respeto mutuo entre las personas y el cuidado
responsable del medio ambiente y la seguridad.

COMPROMISO

Damos lo mejor de cada uno para el logro de los objetivos acordados.

PROFESIONALISMO

Desarrollamos nuestras tareas, aplicando los mejores conocimientos y

estandares de calidad para cada situacion.

21.1. Politica integrada de calidad, medio ambiente, salud vy

sequridad.
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» Mejora continua en la gestion y el desempefio del Medio Ambiente y la
Seguridad y Salud Ocupacional para todos los procesos y sistemas existentes
en la organizacion.

» Procurar activamente que nuestros empleados estén involucrados por
medio de capacitacion, incentivando su apoyo al logro de los objetivos de
calidad, medio ambiente, salud y seguridad de la empresa.

> ldentificar, evaluar y manejar responsablemente los riesgos para el
ambiente, la salud y la seguridad industrial a través de un Plan Integrado de
Manejo de Riesgos, bajo criterios de mejora continua, prevencion de la
contaminacion y prevencion de lesiones y enfermedades.

» Asegurar que todas las actividades de la empresa cumplen con las leyes
y regulaciones vigentes.

» Comunicar oportunamente los riesgos asociados a nuestras
instalaciones, operaciones y productos, a fin de promover actitudes
responsables y alineadas de todos aquellos que de algin modo se encuentren

alcanzados.

Para cumplir ésta politica, los operarios se responsabilizan de:

e Trabajar en forma segura siguiendo rigurosamente las instrucciones y
recomendaciones del supervisor y del servicio de Seguridad.

e Informar en forma inmediata toda condicion insegura al superior
inmediato.

e Cumplir con las normas de Seguridad e Higiene que le son impartidas.

e Usar permanentemente los Elementos de Proteccion Personal que se le
entregan.

e No aceptar realizar tareas inseguras.

e Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

e Pedir instrucciones detalladas al Supervisor antes de iniciar las tareas.

e Obedecer y respetar todos los carteles, vallados y sefializaciones en

planta.
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e Asimismo, es responsabilidad de los empleados el cumplimiento de
todas. las normas de seguridad y politicas de la Compaiiia aplicables a fin de

garantizar su propia seguridad y la de sus compafieros de trabajo.

Esta Politica esta fundamentada en que:

e Todos los eventos e incidentes de trabajo y ambientales pueden ser
prevenidos ya que las causas que lo generan pueden ser eliminadas, reducidas
y controladas.

e La prevencion de accidentes de trabajo y ambientales son una
obligacion de todo el personal de la empresa.

e El sistema de Gestion implementado por la empresa previene, detecta,
evalla y controla los riesgos del trabajo e impactos ambientales y se encuentra
basado en la capacitacion y compromiso de cada uno de sus empleados.

e La mejora continua de la actitud segura en la ejecucion de las tareas y
del desempeiio ambiental se lograra adoptando las metodologias,
procedimientos y tecnologias de avanzada y la experiencia y el conocimiento

de los integrantes de la empresa.

22. Estructura organizativa.

Introduccion

Se han tenido en cuenta las siguientes premisas:

Cumplimiento de la legislacion vigente en materia de Prevencion de
Riesgos Laborales.

Adopcion de las medidas apropiadas para la proteccién de la seguridad
y salud de los trabajadores.

Integracién de la seguridad en los métodos y procedimientos de trabajo.

Capacitacion de todo su personal con el fin de lograr un mejor

desemperio laboral en relacion con la prevencién de riesgos laborales.
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Esto implica:

La contratacion de un Servicio de Higiene y Seguridad segun lo
dispuesto, que cuente con el conjunto de medios humanos y materiales
necesarios para realizar las actividades preventivas.

Las especialidades o disciplinas preventivas de Medicina del Trabajo asi
como las actividades preventivas que no sean asumidas a través del Servicio
de Prevencion seran concertadas a través de servicios ajenos certificados.

Se establece un modelo de gestion y organizacion de la prevencion
integrada en el conjunto de las actividades de la empresa y en todos sus

niveles jerarquicos.

22.1. Integrantes de la estructura. funciones y responsabilidades.

Direccion de la empresa

La actuacion de la direccion de la empresa se establece en los

siguientes compromisos:

1. Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores a su cargo
mediante la implementacion de la politica de seguridad integral.

2. Definir las responsabilidades para cada integrante de la empresa en
materia de seguridad.

3. Facilitar los recursos necesarios tanto humanos como materiales, para
conseguir los objetivos propuestos en prevencion.

4. Promover la participacion activa de los trabajadores, respetando su
derecho a la informacion, participacién y consulta.

5. Desarrollo e implementacion del Programa de Gestion asi como la
mejora continua de su eficacia.

6. Evaluacion y control de los riesgos profesionales.
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7. Revision de los proyectos de obras nueva o de ampliacion de las
instalaciones 0 maquinarias para comprobar que una vez instaladas no
constituyen fuentes de condiciones peligrosas dificiles de suprimir.

8. Confeccion de normas y métodos de trabajo de las tareas
consideradas peligrosas en la empresa.

9. Realizacion de inspecciones de control del cumplimiento de la
normativa en las dependencias de la empresa, identificando, evaluando y
controlando los riesgos detectados.

10. Investigacion de accidentes para detectar causas y adoptar las
medidas oportunas para su control.

11. Formacién e informacion de personal a todos los niveles y en la
materia de su especializacion, organizando charlas, cursos, campafas de
prevencion etc., en la empresa.

12. Planificar la gestion de emergencias y formacion de equipos de
respuesta.

13. Normalizacion de equipos de seguridad, control de compras y

revision de los mismos.

Servicio de Higiene y Seguridad

Debe formar parte de la elaboracion, puesta en practica y evaluacion de
los planes y programas de prevencion de la empresa. A tal efecto coordinara su

incidencia en la prevencion de riesgos en lo referente a:

1. Los proyectos en materia de planificacion, organizaciéon del trabajo e
introduccion de nuevas tecnologias.[]

2. La organizacion y el desarrollo de las actividades de proteccion y
prevencion.

Identificar las necesidades de formacion para la Prevencion de Riesgos
y realizar la planificacion y organizacion para que se cubran estas necesidades.

3. Desarrollar iniciativas sobre técnicas y procedimientos de control de

riesgos, que permitan evaluar el cumplimiento de las normativas y los
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procedimientos de operacion, proponiendo a la empresa la mejora de las
condiciones o correccion de las deficiencias existentes.

4. Verificar la situacion relativa a la prevencion de riesgos en los
sectores de trabajo, realizando a tal efecto las visitas que estime oportunas.

Trabajadores

1. Conocer y cumplir toda la normativa, procedimientos e instrucciones
gue afecten a su trabajo, en particular a las medidas de prevencion y
proteccion

2. Asumir una conducta de auto cuidado personal permanente ayudando
al cumplimiento de las medidas de prevencion, por su propia seguridad y salud
y por la de aquellas personas a las que pueda afectar su actividad profesional,
a causa de sus actos y omisiones en el trabajo, de acuerdo con su formacion.

3. Utilizar los equipos adecuados al trabajo que se realiza teniendo en
cuenta el riesgo existente, usarlos de forma segura, y mantenerlos en buen
estado de conservacion.

4. No anular y utilizar correctamente los dispositivos de seguridad
existentes o0 que se instalen en los medios relacionados con su actividad o en
los lugares de trabajo en los que ésta tenga lugar.

5. Cooperar activamente con la empresa en todas aquellas actividades
destinadas ala prevencion de riesgos laborales para poder garantizar unas
condiciones de trabajo que no entrafien riesgos para la seguridad y la salud de
los trabajadores en el trabajo.

6. Mantener las areas de trabajo limpias y ordenadas. Colocar lo que se
utiliza en el lugar adecuado.

El siguiente plan de prevencién esta dirigido a todos los miembros de la
empresa, involucrando asi a cada una de las secciones de la fbrica se aplica a
aquellos trabajadores que desempefian funciones dentro del aserradero

contemplando también el lugar fisico y las condiciones ambientales del mismo.

Responsable del programa:
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- Encargado de Seguridad y Higiene de la empresa.

Responsables de Subprogramas y actividades:

- Jefes de areay supervisores

23. Capacitacion en materia de Higiene y Sequridad en el trabajo.

Las la capacitacion en materia de higiene y seguridad en el trabajo se
encuentra contemplada en la normativa vigente la cual se detallan a

continuacion:

Son obligaciones del empleador promover la capacitacion del personal
en materia de higiene y seguridad en el trabajo, particularmente en lo relativo a
la prevencion de los riesgos especificos de las tareas asignadas; art 9 inciso “k”
de ley 19587.

La capacitacion del empleado consiste en un conjunto de actividades
cuyo proposito es mejorar su rendimiento presente o futuro, aumentando su
capacidad a través de la mejora de sus conocimientos, habilidades y actitudes.
El plan de capacitacion implica brindar conocimientos, que luego permitan al
trabajador desarrollar su labor en forma segura y sea capaz de resolver los

problemas que se le presenten durante su desempefio.

23.1. Planificacién de capacitacién anual en materia de prevencién

de riesgos laborales.

La formacion en materia de prevencion de riesgos laborales, ademas de
ser un derecho de los trabajadores impuesto por la legislacién vigente, es un
instrumento fundamental como accién preventiva para mejorar la proteccién del

trabajador frente a estos riesgos.
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Se detectan todas las necesidades de capacitacion, estas se planifican y
desarrollan de manera de asegurar que las personas cuyo trabajo pueda
originar un impacto significativo en la seguridad o un riesgo laboral no tolerable
cuenten con los conocimientos y el entrenamiento adecuado.

Todas las actividades de concientizacion y capacitacion son registradas.

Las capacitaciones estdn destinadas a los distintos niveles de la
empresa, se dictaran en el horario de trabajo y se ajustara al periodo durante el
cual la empresa esté en actividad, se establecen temas en general y cada afio
se seleccionaran los especificos para el mismo. Para ciertos temas el personal
debera completar una evaluacion de comprension del tema una vez que haya

recibido la instruccion correspondiente

23.2. Necesidades de Capacitacion.

De acuerdo al analisis sobre el origen e identificacion de las necesidades

de capacitacion de la organizacion las mismas se fundamentan en lo siguiente:

e Legislacion Vigente (Ley 19587, Dto. 351/79, Ley 24557).

e Indicaciones de la ART, relacionadas con el agente de riesgo
principal identificado y consensuado con la misma.

e Relevamiento de incidentes y accidentes ocurridos donde desarrolla
sus actividades la empresa.

e Identificacion de problemas de interpretacion y ejecucion de los
procedimientos emitidos por la gerencia de seguridad y medio ambiente para el
desarrollo de las actividades basado en normas de prevencién de riesgos
laborales.

Cabe aclarar que esta identificacion se realiza en base a entrevistas y
encuestas efectuadas al personal.

e Desvios observados en auditorias realizadas al personal en el

desarrollo habitual de sus tareas en planta, como asi también los desvios en
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materia de normas de higiene y seguridad observados en las recorridas
habituales por los lugares de trabajo.

23.3. Objetivos.

Se plantean como objetivos del presente trabajo, los detallados a

continuacion:

e Contribuir con la mejora en la prevencion de riesgos laborales de la
organizacion.

e Identificar las necesidades en materia de capacitacion del personal
de la empresa.

e Reconocer los contenidos y los recursos necesarios para llevar

adelante un adecuado plan de capacitacion de la empresa.

El Plan de capacitacion pretende impartir a los trabajadores la formacion
e informacion necesaria y suficiente con la finalidad de obtener los mayores
niveles posibles de seguridad y salud para los mismos.

Ademas de los objetivos especificos que corresponden a:

e Fomentar una cultura preventiva, que favorezca la participacion de
todos los trabajadores

e Contribuir a elevar el nivel de proteccion de la seguridad y la salud
de los trabajadores.

e Promocionar la integracion de la prevencién en todos los niveles de
la empresa.

e Que los trabajadores identifiquen los riesgos a los que se hallan
expuestos y conozca medidas preventivas que debe adoptar en el desarrollo
del trabajo.

e Lograr el uso correcto los medios y equipos de proteccién de

acuerdo con las instrucciones recibidas
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e Hacer que el trabajador conozca cOmo actuar en caso de

emergencia

23.4. Metas.

A) Dar cumplimiento a los programas de capacitacion elaborados en
coordinacion con el area de RRHH en los términos que establece el
Reglamento para la capacitacion.

B) Introducir como norma obligatoria que todo curso, seminario, charla,
etc., contenga un subtema de seguridad y salud el trabajo especifico por cada
tema tratado.

C) Adiestrar a todos los trabajadores de la dependencia o entidad en
materia de atencion de accidentes (primeros auxilios) y uso del equipo contra
incendios conforme a los lineamientos establecidos por la Ley n° 19.587 de
higiene y seguridad en el Trabajo.

El jefe de Recursos Humanos de la empresa en coordinaciéon con el
titular del area de capacitacion, mantendra registros actualizados sobre la
capacitacion impartida en materia de seguridad y salud en el trabajo.

En caso de accidente, el titular del area tendréa la obligacién de organizar
reuniones de analisis conjuntamente con el area de seguridad y salud en el
trabajo y con todos los trabajadores que estén expuestos a riesgos de trabajo

semejantes a lo ocurrido para evitarlos en lo posible.

23.5. Responsabilidades.

La responsabilidad de impartir la capacitacion a los trabajadores sera del

servicio de higiene y seguridad.

23.6. Desarrollo del plan de formacion.

Se organizara el plan atendiendo a las necesidades evaluadas, teniendo

como destinatarios:
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¢ Nivel Intermedio (Encargados).

¢ Nivel Operativo Productivo (Trabajadores de los distintos sectores)

Se estableceran las necesidades de formacion a partir de los siguientes

puntos:

e Evaluacion de riesgos.

¢ Resultados de las investigaciones de accidente.

e Existencia de trabajos de especial peligrosidad.

e Posibilidad de cambios en los puestos de trabajo o en los equipos que
se utilicen.

e Cumplimiento de obligaciones legales

e Formacion para actuacion en caso de emergencia.

e Formacion para la utilizacion de equipos de trabajo.

e Trabajadores de nueva incorporacion.

e Trabajadores que cambien de puesto de trabajo o funcion.
23.7. Metodologia de aplicacion para la capacitacion del personal.

Seran llevadas a cabo de manera presencial, mediante charlas
programadas complementandose con material de capacitacion acorde a los
temas.

Se utilizara soportes tales como videos, powerpiont y fotografias
integradas de modo informativo segun el tema a tratar y se impartira dentro de
la jornada laboral o, en su defecto, en otras horas pero con la compensacion

retributiva necesaria.

23.8. Técnicas de evaluacion.
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Para constatar la recepcion y el entendimiento de los conocimientos
impartidos en el proceso de formacion se realizara, al final de la jornada, una
evaluacion escrita.

Luego se pedira la opinién de los participantes sobre la capacitacion
recibida invitandolos a completar en forma andénima un cuestionario de

calificacion.
23.9. Recursos materiales y tecnoldgicos.

SOPORTE AUDIOVISUAL

Se prevé la utilizacibn como soporte de capacitacion, la exhibicion de
videos, peliculas y demas material audiovisual a los fines de favorecer el
entendimiento de los métodos y practicas de trabajo seguro, favoreciendo la

comunicacion y la participacion activa.

SOPORTE ESCRITO
Cada asistente recibira la documentacion resumida de los aspectos mas
importantes tratados en las actividades de capacitacion, folletos, manuales,

instructivos, normas, procedimientos de trabajo por escrito.

MATERIAL DE CONSULTA Y MARCO DE ORIENTACION
Para llevar adelante las correspondientes capacitaciones al personal se

utilizaran los recursos que se detallan a continuacion:
- Legislacioén vigente en materia de Higiene y Seguridad.
- Plan de Contingencias Operativo.
- Manuales de fabricante.

- Literatura de seguridad.

23.10. Metodologia.
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Las estrategias metodoldgicas utilizadas para abordar las tematicas
planteadas, son las siguientes:

Técnicas Expositivas, puntualmente, la exposicion dialogada que
consiste en una exposicion alternada con preguntas dirigidas a todo el auditorio
contando con la ayuda de material audiovisual, el objetivo de este tipo de
estrategia es el de explicar los temas controlando la comprensién y facilitar la
presentacion de nuevas ideas. Ademas se busca incentivar la participacion del
personal para lograr un mayor compromiso con los temas tratados.

Otra metodologia aplicada es la técnica de resolucion de problemas a
través del estudio de casos donde los participantes analizan un caso real,
primero individualmente luego en grupo y por ultimo exponen las conclusiones,
el objetivo es desarrollar habilidades practicas complejas y preparar al personal
para enfrentar situaciones reales.

Dentro de esta misma técnica se utilizara también las demostraciones y
practicas guiadas a través de instructores experimentados para el desarrollo de
habilidades practicas, ganar experiencia y confianza, y conocer el ambiente

real de la tarea.

Soportes y recursos auxiliares

Para lograr los objetivos planteados y el correcto dictado las

capacitaciones planificadas, se debera contar con:

Computadora.

Caron Proyector, Pantalla y Rota folios.

- Boligrafo o lapicera para cada uno de los participantes.

- Planilla de registro de asistencia a la capacitacion.

- Numero de copias suficientes de evaluaciones como de

encuestas.

Técnicas de evaluacién
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La principal técnica de evaluacion de la compresion de los
conocimientos tedricos es la utilizacion de definiciones conceptuales con
preguntas con opciones de verdadero o falso y respecto a la parte practica se
realizaran pruebas en el lugar de la capacitacién en caso de corresponder y

mediante observaciones se evaluaran las actitudes en el lugar de trabajo.
Registro de capacitaciones
Para documentar la participacion del personal en actividades de

capacitacion se dejara registro por escrito en planilla de registro de

capacitaciones la cual dejara constancia de:

Fecha

e Lugar

e Tema de la Capacitacion

e Nombre del trabajador

e Puesto de trabajo

e DNI

e Firma del participante

e Duracion de la Capacitacion

e Firma del responsable de la capacitacion.

24. Temario general.

e

%

Elementos de proteccion personal

Objetivo.

Que los participantes puedan reconocer la importancia del uso de los
elementos de proteccion personal, las protecciones que otorgan y su uso y
mantenimiento adecuado.

Contenido.
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Distintos elementos de proteccion personal. Requisitos y cuidados.
Identificar riesgos para evaluar la proteccion asociada.
Derechos y obligaciones del trabajador.
Alcance.
Todos los trabajadores que realizan tareas que involucran un riesgo que
no puede ser eliminado mediante acciones preventivas.
% Prevencion de incendios.
Objetivo.
Lograr que los asistentes puedan implementar medidas de prevencién
béasicas contra incendios.
Distinguir y utilizar extintores adecuados al tipo de fuego presente.
Actuar de manera eficiente y segura.
Contenido.
Concepto de incendio.
Causas de incendios.
Clases de fuego.
Medidas de prevencion.
Uso de extintores.
Alcance.

Todos los integrantes de la empresa.

R/

%

» Procedimiento ante emergencias.

Objetivo.

Dar a conocer riesgos particulares del lugar donde se vaya a trabajar.
Que los participantes actien con seguridad y calma frente a una
emergencia. Evitar que por una emergencia se produzcan accidentes.
Contenido.

Riesgos propios del lugar/Programa.

Normas / Procedimientos para actuar en caso de emergencia.

Pautas para evitar que una emergencia termine provocando accidentes

por acciones incorrectas.
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Roles ante una emergencia.

Alcance.

Todas las personas de la empresa.

% Actos y condiciones inseguras - comunicacion de peligros
Objetivo.

Dar a conocer el procedimiento para el uso del Aviso de Riesgo.
Contenido.

Deteccién de actos o condiciones inseguras.

Como completar el Aviso de Riesgo.

Alcance.

Todas las personas que trabajen en el aserradero.

% Investigacion de accidentes
Objetivo.
Que el personal conozca la finalidad del andlisis de accidentes e
incidentes.
Contenido.
Accidentes e incidentes definicion.
Qué se analiza ante la ocurrencia de un accidente e incidente.
Conclusiones.
Alcance.

Todas las personas que trabajen en la empresa.

% Induccion de seguridad para personal ingresante
Objetivo.

Normas basicas de seguridad e higiene en el trabajo
Brindar conocimientos generales sobre Seguridad e Higiene
Dar a conocer la normativa basica de la empresa.

Dar a conocer la normativa de la Empresa.

Contenido.

Accidentes e incidentes.
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Riesgo eléctrico.

Riesgo Quimico.

Gestion de Residuos.

Elementos de Proteccion Personal.
Orden y Limpieza.

Sefializacion.

Cuidados al medio ambiente.
Emergencias.

Alcance.

Al personal ingresante.

% Primeros Auxilios

Objetivos.

Como actuar en presencia de: Heridas, Contusiones, Hemorragias,
Amputaciones, Lesiones en los 0jos, Fracturas, Quemaduras,
Intoxicaciones, Picaduras, Mordeduras de Serpientes.

Contenido.

Consejos para el socorrista

Resucitacion Cardiopulmonar (RCP)

Evaluacion de la Situacion

Activacion del Servicio de Emergencia Médica

Posicion de la victima

Reanimacién Cardiopulmonar

Apertura de la via aérea

Respiracion Boca a Boca

Alcance.

Orientado a la totalidad de Supervisores y Operarios.

% Proteccion de la vista — Cuidado de los Ojos
Objetivos.
Que el trabajador tenga conocimiento de porque es tan importante

cuidar nuestros 0jos.
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Contenido.

Peligros para la vista

Cuatro principios para la seguridad ocular
Tipos de proteccién ocular y facial adicional
Primeros auxilios en caso de lesiones oculares
Alcance.

Todos los trabajadores que realizan trabajos con sierras.

Seguridad para las manos

Objetivo.

Que el operario tenga conocimiento de los riegos con los que trabaja.
Contenido.

Causas de las Lesiones en las Manos

Peligros para las Manos

Herramientas Manuales

Las Protecciones en las Maquinas

Tratamiento médico de las lesiones en las manos

Alcance.

Supervisores y Operarios.

Ruido Niveles y Tiempos Maximos de Exposicion- Uso de EPP
Objetivos

Controlar los niveles de ruidos a los que el trabajador esta expuesto.
Contenido.

Sonidos.

Qué es el Ruido.

Valores Limites Tiempos Maximos de Exposicion segun decreto 351/79.
Medidas, Evaluaciones y Sonometria.

Efectos a la salud por exposicion al ruido.

Impactos del Ruido en el ambiente laboral y en el cuerpo del trabajador.
Medidas de Control.

Alcance.
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Orientados a Supervisores y Operarios.

Traslado y Levantamiento Manual de Cargas

Objetivos.

Evitar lesiones en los trabajadores.

Contenido.

Caracteristicas de la Carga.

El esfuerzo fisico necesario.

Caracteristicas del ambiente de Trabajo.

Exigencias de la Actividad.

Factores individuales de Riesgo.

Valores Limites Fijados por la Res. 295/03.

Métodos Seguros para el Levantamiento Manual de Cargas.
Inspeccion de Elementos de Izaje.

Normativa Aplicable.

Responsabilidades.

Condiciones de Operacion, Inspeccion y Descarte de: Grilletes.
Condiciones de Operacion, Inspeccion y Descarte de: Ganchos.
Condiciones de Operacion, Inspeccién y Descarte de: Eslingas.
Condiciones de Operacion, Inspeccion y Descarte de: Cuerdas.
Alcance.

Orientado a la totalidad de supervisores y operarios.

Riesgo Eléctrico

Objetivos.

Tomar las medidas necesarias para evitar el contacto con fuentes de
energia.

Contenido.

Riesgos y precauciones.

Contacto eléctrico directo.

Contacto eléctrico indirecto.

Procedimiento de aislacion de fuentes de energia eléctrica.
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Tipos de bloqueos.

Desenergizacion de equipos.

Etiquetado de Seguridad, contenido y caracteristicas.
Recomendaciones generales.

Alcance.

Orientado a la totalidad de supervisores y operarios.

Respuesta a Emergencias

Objetivos.

Que el personal conozca la forma de proceder ante un véneto no
deseado.

Contenido.

Definiciones.

Tipos de emergencia: parcial, general.

Roles de emergencias.

Como proceder ante una emergencia.

Puntos de reunion.

Lugares de confinamiento.

Comité de emergencias.

Coordinadores de emergencias.

Orientado a la totalidad de los supervisores y operarios.
Alcance.

Todas las personas que trabajen en la empresa.

Estrés por Calor

Objetivos.

Dar a conocer los riesgos a los que se encuentra expuesto el personal
en su puesto de trabajo.

Contenido.

Informacién bésica.

Enfermedades Relacionadas.

Sefiales y Sintomas de Ataque por Calor y Golpe de Calor.

148



o % | UNIVERSIDAD
¢

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Como prevenirlo.

Primeros Auxilios ante un Golpe de Calor.
Alcance.
Orientados a la totalidad de supervisores y operarios.
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24.1. Programa anual de capacitaciones.

("o} | ONIVERSIDAD

PROGRAMA ANUAL DE CAPACITACION

ITEM TEMA DESTINADO MES DE REALIZACION
Ene (Feb |Mar [Abr |May |Jun [Jul |Ago |Sep [Oct |Nov |[Dic
1 Elementos de proteccién personal Todos los trabajadores X
2 Prevencion de incendios Todos los integrantes de la
empresa X
3 Procedimiento ante emergencias Todas las personas de la
empresa X
4 Actos y condiciones inseguras - Todas las personas que
comunicacion de peligros trabajen en el aserradero X X
5 Investigacion de accidentes Todas las personas que
trabajen en la empresa X X
6 Induccion de seguridad para personal Al personal ingresante
ingresante X X X X X X
7 Primeros Auxilios Supervisores y Operarios X X
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8 Proteccién de la vista — Cuidado de los Ojos | Todos los trabajadores que
realizan trabajos con sierras

9 Seguridad para las manos Supervisores y Operarios

10 Ruido Niveles y Tiempos Mdaximos de Supervisores y Operarios

Exposicion- Uso de EPP

11 | Traslado y Levantamiento Manual de Cargas | Totalidad de supervisores y
operarios

12 Riesgo Eléctrico Totalidad de supervisores y
operarios

13 Respuesta a Emergencias Todas las personas que
trabajen en la empresa

14 Estrés por Calor Totalidad de supervisores y

operarios
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25. Inspecciones de seguridad.

Las inspecciones de seguridad consisten en el analisis ejecutado en el
lugar de trabajo, observando directamente las instalaciones y procesos
productivos para identificar y controlar factores de riesgos con el fin de adoptar
las medidas pertinentes para su eliminacién y control.

Constituye el procedimiento que lleva a la deteccion temprana de
condiciones de riesgo y de cuya eficiencia dependeran los resultados.

Se plantean como objetivos:

e Contribuir con la mejora continua en la prevencion de riesgos laborales
de la organizacion a través del sistema de inspecciones.

e |dentificar los desvios presentes en el normal desarrollo de las
actividades de la empresa.

e Registrar el grado de cumplimento de las normas internas, y de la
legislacion vigente dentro de la operatoria de la empresa.

e Sistematizar la realizacion de auditorias de seguridad, medio ambiente y
salud para una mejora continua en el desempefio de SySO, observando los
aspectos en el comportamiento de las personas, condiciones de seguridad de
las instalaciones, conformidades con procedimientos establecidos para
asegurar el desarrollo de las actividades previniendo la ocurrencia de eventos.

Se inspeccionaran en forma periédica todas las condiciones peligrosas
gue presenten o puedan presentar las instalaciones, maquinas y equipos, asi
como elementos y sistemas de seguridad que sirven para actuar ante
situaciones de emergencia.

Durante estas actividades de revision y control, se pondra también
atencion en el desempefio de los trabajadores y el uso que hacen de las
instalaciones, maquinas y equipos asi como el cumplimiento de las medidas
preventivas y utilizacion correcta de los medios de proteccion personal

especificos.
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Las tareas prioritarias al ser analizadas en estas observaciones son las
consideradas criticas, aquellas en las que pueden suceder dafios graves a
personas y bienes por actuaciones o desviaciones de lo establecido.

El control de los riesgos es el fundamento de la accion preventiva en
materia de salud ocupacional, solamente mediante su aplicacion se pueden
librar los ambientes de trabajo de las condiciones que afectan la salud del
trabajador para tener la certeza de que las operaciones que se realizan no
representan riesgos para la integridad fisica del trabajador ni constituyen

amenazas para una produccion libre de interrupciones no programadas.

Se controlara:

El estado de los medios de trabajo: protecciones de maquinas,
herramientas y equipos de proteccion personal.

El cumplimiento de las normas de seguridad: utilizacion correcta de los
medios de proteccion, elementos de proteccién personales asi como orden y
limpieza.

El cumplimiento de la legislacion vigente, los registros y controles.

El mantenimiento preventivo y la implantacion de las acciones.

La inspeccion de seguridad e higiene constituye el medio que lleva a la

deteccion temprana de condiciones de riesgo.

Su procedimiento esta compuesto por las siguientes etapas basicas que

son.

Preparar, inspeccionar, revisar, aplicar acciones correctoras y adoptar
acciones de seguimiento y control.

Para no omitir ninguno de los datos que han de revisarse en las visitas
de inspeccion de seguridad, se tendra que elaborar una lista de chequeo. Esta
lista estard adaptada a la actividad de la empresa, y a los riesgos previsibles

mas comunes de la misma. Se incluye a continuacién un modelo general de
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puntos importantes que se tendran en cuenta al momento de llevar a cabo las

visitas de seguridad.

- Ordeny limpieza.

- Protecciébn de las maquinas, resguardos y dispositivos de
seguridad.

- Uso y estado de los elementos de proteccién personal.

- Estado de los extintores y sefalizacion.

- Instalaciones eléctricas.

- Normas de trabajo.

- Ruido

El Servicio de Higiene y Seguridad informara por escrito al responsable
de la empresa de las deficiencias detectadas siendo ésta la encargada de que
se tomen las medidas de correccion apropiadas y las fechas para su ejecucion.
También llevara a cabo el control de las medidas correctivas ejecutadas a fin
de verificar si son adecuadas.

De esta forma se persigue librar los ambientes de trabajo de las
condiciones que afectan la salud del trabajador para tener la certeza de que las
operaciones que se realizan no representan riesgos para la integridad fisica del
ni constituyen amenazas para una produccion libre de interrupciones no

programadas.

Extintores.
Se proveeran e instalardn equipos contra incendio (extintores) en el

lugar y cantidad necesarios:

e Areas de trabajos con fuego o en caliente
¢ Almacenamiento de combustibles y materiales inflamables

e Riesgos de incendio por causas eléctricas

Herramientas.

154



S OESDD
¥ FASTA

Mensualmente se inspeccionardn las herramientas y aquellas que estén
en condiciones adecuadas de utilizacién seran anotadas en una planilla de

control.

Orden y limpieza.

En forma semanal se realizaran verificaciones / inspecciones de orden y
limpieza asentandose en la planilla correspondiente donde también se realizara
el seguimiento de las acciones correctivas, indicandose responsables y fechas

de seguimiento.
26. Glosario.

Auditorias internas: es una evaluacion sistematica, documentada,
periodica y objetiva del cumplimiento, eficacia y confiabilidad de las actividades
desarrolladas en las distintas areas de la empresa y en los obradores.

Acto inseguro: cuando cualquier persona o grupo de trabajo estuviera
realizando tareas fuera de las normas y buenas practicas de SySO,
exponiéndose €l u otros a situaciones de riesgo de accidente o
comprometiendo la integridad de las instalaciones.

Condicion insegura: situacion en el ambiente de trabajofuera de las
normas o de las buenas practicas de SySO que pueda llevar a accidentes o
incidentes.

Desvio: todo acto o condicion insegura.

27. Conclusiones.

El objetivo de las inspecciones consiste en apoyar a los miembros de la
empresa en el desempefio de sus actividades. Para ello la auditoria les
proporciona andlisis, evaluaciones, recomendaciones, asesoria e informacion

concerniente a las actividades revisadas.
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Se establecen las normas y los requisitos que deben incorporarse en el
alcance de las auditorias realizadas al personal sujeto a las observaciones e
inspecciones ya sean semanales, mensuales y anuales.

Las inspecciones nos ayudan a evaluar las irregularidades que se
encuentran en la empresa, las normas que no se aplican y los desvios en
materia de higiene y seguridad que pueden afectar la integridad del personal y
el normal desempefio productivo de la organizacion, ya que estas son
necesarias tanto como las normas y reglas para establecer un buen programa
integral de prevencién de riesgos laborales, siendo esto a su vez una
importante carta de presentacion para actuales y futuros clientes.

Para poder cumplir con los objetivos propuestos en este item del
presente proyecto se debio generar e implementar procedimientos para realizar
inspecciones, se desarrolld6 el procedimiento que regula la ejecucion de las

observaciones de seguridad.

28. Seleccion e ingreso de personal.

Introduccioén.

Las organizaciones avanzadas buscan equilibrar la armonia del
trabajador con la competitividad de la empresa, por lo tanto, encontrar un
acoplamiento optimo entre empleado y puesto de trabajo es un objetivo que
debe ser establecido desde el principio.

Para que los trabajadores estén motivados y trabajen a pleno
rendimiento, uno de los requisitos es que se encuentren comodos, en el sentido

mas amplio de la palabra en su puesto de trabajo.

Desarrollo.

Como primer paso para desarrollar este punto elaboramos el
procedimiento para seleccion e incorporacion de personal el cual se transcribe

a continuacion:
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28.1. Seleccibén e incorporacion de personal
1. OBJETO

Cubrir las posiciones vacantes de la empresa con las personas que

mejor se adecuen al perfil requerido.
2. ALCANCE
Todos los ingresantes de la empresa.
3. REFERENCIAS

Procedimientos
Estructura organizacional
Modificacion de la estructura organizacional

Sistema de gestion por competencias
4. RESPONSABILIDADES

a) El Gerente de Recursos Humanos es responsable por:

Coordinar y llevar a cabo todos los pasos de este proceso.

b) El Supervisor del Sector solicitante es responsable por:

Confeccionar la Solicitud de Incorporacion de Personal y solicitar la
aprobacion del Gerente del area, cuando corresponda.

Efectuar las entrevistas de candidatos y seleccionar al postulante.

c) El Gerente de Area es responsable por:

Aprobar las solicitudes de incorporacién de personal.

Aprobar la incorporacion cuando se trate de puestos jerarquicos.

5. PREMISAS
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La estructura organizacional aprobada por la gerencia de FH Maderas
establece las posiciones y la dotacién necesaria para el desarrollo de las
actividades de la empresa. Los requerimientos de incorporacion de personal
deben corresponder aposiciones existentes en la mencionada estructura,
respetando la cantidad de ocupantes establecida.

La Empresa tiene como politica la de brindar oportunidades de
promociones internas tomando en consideracion para la cobertura de

posiciones criticas el plan de sucesion.

6. DESARROLLO

6.1. Solicitud de Incorporacion de Personal

Ante la necesidad de incorporar personal para cubrir un puesto vacante
en la organizacion el supervisor solicitante completa y envia a Recursos
Humanos el formulario de “Solicitud de Incorporaciéon de Personal” en el que
define el perfil del puesto.

Ante una posicion vacante, si la posicion lo permite, se prioriza para su
cobertura a la persona que esté contemplada en el plan de sucesion de
posiciones criticas o la que esté en condiciones de ocupar la posicidon, segun el
caso.

La Gerencia de Recursos Humanos verifica que la posicion esté
aprobada y procede a dar curso a la solicitud. En caso de ser una solicitud de

incorporacion temporaria, analiza la necesidad y las alternativas de cobertura.

6.2. Fuentes de Busqueda

Se utilizan las siguientes fuentes como medio de busqueda:
a) Fuente Interna
Se trata como transferencia o promocién.

b) Fuentes Externas
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Solicitud a las empresas socias de la presentacion de personas que
consideren posibles candidatos para cubrir el puesto.

Banco de datos de postulantes que dispone Recursos Humanos.

c) Fuentes Externas Alternativas

Publicacion de avisos en los medios de difusién, tales como diarios,
carteleras y boletines universitarios, asociaciones profesionales, bolsas de
trabajo, Internet, etc. Cuando se utilicen estos medios se identifica a la
empresa, salvo que, situaciones de confidencialidad, lo desaconsejen.

Servicios de Consultoras en seleccion de personal. En este caso se da
prioridad a las que cuenten con una trayectoria profesional reconocida en el
mercado.

Empresas de Personal Eventual, cuando se trate de una busqueda de

personal para cubrir una posicion en forma temporaria.

6.3. Proceso de Seleccidon

Identificados los postulantes se procede de la siguiente forma:

a) De acuerdo al nivel de la posicion, el Gerente de Recursos Humanos
lleva a cabo las entrevistas de seleccion entre los postulantes que mas se
adecuen al perfil solicitado.

b) A su vez, el Gerente del area y/o el Supervisor responsable del sector,
evallan técnicamente a los postulantes de acuerdo al perfil de competencias
técnicas requeridas para el puesto, asi como la adaptabilidad que considera

gue presentan para su integracion al equipo de trabajo.

6.4. Ofertade Trabajo

Una vez identificada al candidato, Recursos Humanos efectla la oferta

de trabajo, indicando las condiciones de contratacion.

6.5. Tramite de Incorporacion
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a) Al postulante que ha aceptado la oferta de trabajos se le solicita un
examen medico y psicotécnico. Dado que la finalidad de estos examenes es
determinar la aptitud fisica y psiquica del postulante en relacion con la actividad
qgue va a desarrollar, los mismos comprenden analisis y o estudios adecuados
a tal fin y que han sido definidos previamente por el Servicio Médico de la
empresa.

b) Se pueden solicitar, ademas, referencias laborales.

c) Se omite requerir examen médico a los candidatos a ocupar
posiciones temporarias a través de empresas de personal eventual ya que la
misma tiene obligacion legal de requerirlo. Se solicita a la empresa proveedora
la evidencia del examen realizado al postulante que resultare electo. A su vez,
al personal temporario, no se le solicitara la realizacion de examen

psicotécnico.

6.6. Aprobacion del Postulante

a) Cumplidos satisfactoriamente los tramites de ingreso que
correspondan, se coordina la incorporacion del candidatocon el sector
solicitante.

b) El postulante es citado para comunicarle la decision final y acordar la
fecha de ingreso. Recursos Humanos mantiene informado de este proceso al

responsable del sector respectivo.
6.7. 6.7. Notificacion a Postulantes no ingresados
Recursos Humanos agradece a los postulantes que participaron en el
proceso de seleccion informandoles que la vacante fue cubierta, a través del
envio de una carta de agradecimiento via e-mail, o bien, los contacta

telefénicamente con el mismo fin.

28.2. Conclusiones.
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Como hemos podido observar en el desarrollo de este apartado el
proceso de seleccion e incorporacion de personal es un proceso complejo
donde intervienen diferentes departamentos de la organizacién, dando
cumplimiento a distintas disposiciones legales y procedimientos internos
tendientes a optimizar esta importante tarea dentro de la empresa.

Dentro del presente tema, hemos logrado desarrollar e implementar en
la empresa objeto de nuestro estudio, como primer eslabén el procedimiento
para seleccion del personal junto con la solicitud de incorporacion de personal y
la evaluacion de la entrevista con el postulante por parte del &rea de Recursos
Humanos de la organizacion.

También se desarrollo el procedimiento para establecer los criterios de
entrega de ropa de trabajo en la empresa de acuerdo con la ley de Higiene y
Seguridad Laboral y su decreto reglamentario.

Segun establecido en nuestra legislacion, se confecciono el
procedimiento con que cuenta la empresa en materia de examenes de salud

ocupacional que son de aplicacion a todo el personal.

29. Investigacion de accidentes laborales.

Los accidentes se definen como sucesos imprevistos que producen
lesiones, muertes, pérdidas de produccion y dafios en bienes y propiedades.
Es muy dificil prevenirlos si no se comprenden sus causas.

La investigacién de accidentes es la técnica utilizada para el andlisis en
profundidad de un accidente laboral acaecido, a fin de conocer el desarrollo de
los acontecimientos y determinar por qué ha sucedido e implantar las medidas
correctoras para eliminar las causas y evitar la repeticion del mismo accidente
o similares.

Se entiende por investigacion de accidentes a la accién de indagar y
buscar con el propdsito de descubrir relaciones causas-efecto. Una
investigacion no esta limitada a la aplicacién de una norma de tipo estadistico

sino que trata de encontrar todos los factores del accidente con el objeto de
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prevenir hechos similares, delimitar responsabilidades, evaluar la naturaleza y
magnitud del hecho e informar a las autoridades y al publico.

La labor del investigador o investigadores concluira en un informe a ser
elevado a aquella autoridad que ordeno la investigacion.

El método del arbol de causas es un valioso instrumento de trabajo para
llevar acciones de prevencion y para involucrar a los trabajadores de cada
empresa en la dificil tarea de buscar las causas de los accidentes y no a los
culpables y en distinguir claramente entre los hechos reales por una parte y las
opiniones y juicios de valor por otra.

Segun este método, los accidentes de trabajo pueden ser definidos
como una consecuencia no deseada del disfuncionamiento del sistema que
tiene una incidencia sobre la integridad corporal del componente humano del
sistema.

Esta nocion de sistema nos hace comprender no solo como se produjo
el accidente sino también el por que. Los accidentes tienen multiples causas y
son la manifestacion de un disfuncionamiento del sistema que articula las
relaciones entre las personas, las maquinas o equipos de trabajo y la
organizacion del trabajo.

Por lo tanto lo objetivos perseguidos por la investigacion de accidentes e

incidentes son los siguientes:

A) Investigar todo riesgo ocurrido con el objeto de determinar las causas
y circunstancias que le dieron origen y adoptar las medidas preventivas y/o

correctivas necesarias.

B) Proponer medidas correctoras para evitar que el mismo tipo de
accidente/incidente pueda volver a producirse.

C) Actualizar la evaluacion de riesgos, asi como detectar posibles
situaciones de riesgo.

D) Evitar la repeticion del accidente o incidente, asi como minimizar

posibles consecuencias posteriores.

162



*§ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

E) Mantener estadisticas actualizadas sobre los riesgos acontecidos que
sirvan para retroalimentar los programas de salud y seguridad en el trabajo,
estimular el interés de los niveles de decision y la representacion sindical, por
la prevencion de riesgos.

Se establecen las responsabilidades y las modalidades para el reporte e
investigacion de los accidentes e incidentes, incluyendo el andlisis de las
causas y la implementacién de acciones correctivas y preventivas.

El personal del servicio de higiene y seguridad se presentara en el lugar
del accidente y completara la planilla que forma parte del procedimiento de
investigacion de accidentes con las indicaciones que recibiera de la/as
persona/as accidentada/as, o en el caso de que ésta no pudiera, con el
encargado o el trabajador presente en el hecho.

29.1. Marco legal.

La ley 19587/72, en su articulo 5° inc. f) establece que se debera llevar a
cabo una Investigacion de los factores determinantes de los accidentes y
enfermedades del trabajo especialmente de los fisicos, fisiolégicos vy
socioldgicos.

Asi también en el art. 2 de la Res. 230/03 de la SRT establece que las
aseguradoras y los empleadores auto asegurados deberan investigar la
totalidad de los accidentes mortales, enfermedades profesionales consolidadas
y accidentes graves, segun descritos en el anexo | de la res. 283/02 de la SRT
y en el art. 4 enuncia que se estableceran las medidas correctivas que surjan
de las investigaciones efectuadas y efectuaran un seguimiento de la
implementacion de dichas acciones.

Se procedera a formar el equipo de investigacion, su conformacion
variara acorde al motivo que originé el evento. Este equipo podra estar formado
por personal de la empresa (técnicos, legales, etc.) conjuntamente con el
Responsable de seguridad, y todas aquellas personas que el Responsable de

seguridad considere necesario involucrar
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29.2. Acciones atomar en cuenta.

- Cuestionario a quien(es) estuvieron en el accidente, incluyendo el
lesionado y los testigos.

- Inspeccion de las maquinarias, herramientas, equipos y materiales a
efectos de encontrar signos de desgaste y deterioro, corrosion, desperfectos,
falta de resguardos de proteccion, etc.

- Inspeccion de condiciones y medio ambiente de trabajo en (iluminacion,
temperatura, pisos, ruido, contaminantes, etc.)

- Investigacion de la persona (posicion, experiencia, estado de salud,
destreza, fatiga).

- Investigacion de la forma (uso de procedimiento correcto, respeto a
normas de seguridad).

- Observacion detallada de la escena y los dafos producidos.

- Toma de fotos a efectos de determinar evidencias fisicas.

Con esta informacion recogida se procedera a elaborar el Informe de

investigacion de accidente.

29.3. Reconstruccion del Incidente.

Cuando la gravedad del hecho lo amerite se efectuara una
reconstruccion del incidente. Habra que tener en cuenta que si se realiza en
forma inmediata esto contribuiria a detectar los factores que desencadenaron el
incidente como actos y condiciones inseguras es importante que durante la
reconstruccion se encuentren presentes el involucrado si es posible, el superior
inmediato y algun testigo.

Hay ciertos disfuncionamientos del sistema hombre-maquina que no
tienen repercusiones sobre la integridad corporal del componente humano, en
ese caso hablamos de incidentes como perturbaciones que afectan al curso
normal de la produccion pero que el hombre es capaz de restablecer

recuperando el tiempo perdido.
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Teniendo en cuenta que en general el nUmero de incidentes es cuatro
veces mayor que el de accidentes, siendo coherente con lo que decimos, el
incidente constituye variaciones respecto a la situacion inicial y por tanto el
accidente es el Ultimo eslabdn de una serie de incidentes.

29.3.1. Anaélisis

El analisis se realizara y deberd quedar registrado en el formulario,
donde se analizaran en forma més profunda las causas béasicas que originaron
el problema u otros factores que pudieron haber contribuido a la ocurrencia del
incidente.

Para esto se podran utilizar diversas metodologias, como analisis de
causa-efecto.

Todo el analisis debera quedar registrado en el informe o quedar adjunto
al mismo.

Las conclusiones de las deficiencias basicas deberan ser lo
suficientemente claras para identificar la necesidad de tomar acciones
correctivas, buscando eliminar dicha causa para evitar la repeticion del

incidente.

29.3.2. Acciones

Una vez obtenidas las conclusiones finales se decidiran las acciones
correctivas buscando en todos los casos la eliminacion de las causas basicas
encontradas.

Todas las acciones correctivas deberan poseer una fecha objetivo y un
responsable de implementarla.

Todas las acciones que identifiquen un nuevo/s peligro/s o control/es o
cambios en los peligros o controles existentes, debera realizarse la evaluacion
de riesgo antes de su implementacion.

Las acciones implementadas deben ser apropiadas a la magnitud de los

problemas y proporcional a los riesgos de SySO encontrados.
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29.4. Actividades a realizar.

A) Investigacion. Deber& ser efectuada por el titular del area en donde
haya acontecido el accidente inmediatamente después de haber sido atendido
el lesionado, se interrogara a los testigos y en general a quienes puedan
aportar datos sobre el accidente. De ser necesario, para la determinacion de
las causas se procedera a efectuar la reconstruccion del accidente tomando

desde luego todas las medidas necesarias para que no vuelva a repetirse.

B) A fin de que los accidentes sean efectivamente investigados por los
titulares de las areas, se debera establecer por parte del jefe de Recursos

Humanos una politica por escrito sobre el particular.

C) Determinacion de medidas correctivas. De acuerdo a las causas
gue lo hayan originado deberan determinarse las medidas preventivas y/o
correctivas correspondientes. De ser posible, se procedera a su participacion
inmediata en forma definitiva, en los casos en que no se puedan aplicar
medidas definitivas inmediatas por razones de caracter técnico,
invariablemente se procederd a la adopcién de medidas provisionales que

garanticen una correccion razonablemente eficiente.

D) Elaboracién de informes. A continuacién se procedera al llenado de
la forma de investigacién y analisis de accidentes y enfermedades de trabajo
establecido a nivel nacional de acuerdo a las instrucciones contenidas en la

forma.

E) Estadisticas. Seran elaboradas y difundidas por el area de

seguridad, higiene y medio ambiente en el trabajo de la empresa.

F) Control. Con el fin de controlar la calidad de los informes y de las

medidas preventivas y/o correctivas que garanticen un control substancial de
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los riesgos, el area de seguridad, higiene y medio ambiente en el trabajo
revisara los informes de accidentes y enfermedades de trabajo graves o

potencialmente graves.

29.5. Conceptualizacion basica.

a. Incidente de trabajo.

Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacion con éste, que tuvo
el potencial de ser un accidente en el que hubo personas involucradas sin que
sufrieran lesiones o se presentaran dafios a la propiedad y/o pérdida en los

procesos.

b. Investigacion de accidente o incidente.

Proceso sistematico de determinacion y ordenacion de causas, hechos o
situaciones que generaron o favorecieron la ocurrencia del accidente o
incidente, que se realiza con el objeto de prevenir su repeticion, mediante el

control de los riesgos que lo produjeron.

c. Causas béasicas.

Causas reales que se manifiestan detras de los sintomas; razones por
las cuales ocurren los actos y condiciones sub estandares o inseguros; factores
gue una vez identificados permiten un control administrativo significativo. Las
causas basicas ayudan a explicar por qué se cometen actos sub estandares o

inseguros y por qué existen condiciones sub estandares o inseguras.

d. Causas inmediatas.

Circunstancias que se presentan justamente antes del contacto por lo
general son observables o se hacen sentir. Se clasifican en actos sub
estdndares o actos inseguros (comportamientos que podrian dar paso a la
ocurrencia de un accidente o incidente) y condiciones sub estandares o
condiciones inseguras (circunstancias que podrian dar paso a la ocurrencia de

un accidente o incidente).
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e. Accidente grave.

Aquel que trae como consecuencia amputacion de cualquier segmento
corporal, fractura de huesos largos (fémur, tibia, peroné, humero, radio y
cubito); trauma craneoenceféalico, quemaduras de segundo y tercer grado,
lesiones severas de mano tales como aplastamiento o quemaduras, lesiones
severas de columna vertebral con compromiso de médula espinal, lesiones
oculares que comprometan la agudeza o el campo visual o lesiones que

comprometan la capacidad auditiva.

30. Andlisis de datos v hechos.

Existen diversas metodologias que se pueden utilizar para investigar o
determinar las causas de un accidente e incidente lo importante es que estén
basadas en datos, hechos reales y objetivos para que al final se llegue a
determinar la mayor cantidad de causas posibles, tanto directas como
indirectas, inmediatas y basicas, sintomas y enfermedad.

Tal cual se enuncié en los objetivos de este capitulo, se opto elegir el
Método del Arbol de Causas (MAC), que es un método de andlisis que parte
del accidente realmente ocurrido y utiliza una l6gica de razonamiento que sigue
un camino ascendente hacia atras en el tiempo para identificar y estudiar los

disfuncionamientos que lo han provocado y sus consecuencias.

31. Método del arbol de causas.

El método del arbol de causas es una técnica para la investigacion de
accidentes basadas en el analisis retrospectivo de las causas.

Parte del accidente ocurrido y utiliza una logica de razonamiento que
sigue un camino ascendente hacia atras en el tiempo para identificar y estudiar
los disfuncionamientos que lo han provocado y sus consecuencias.

Este método parte del postulado de que no hay una sola causa sino

multiples causas de cada accidente y que estas causas no son debidas solo a
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los errores técnicos o a los errores humanos. Es cierto que al construir el arbol
de causas, al ir remontandose hacia atréds en la cadena, en los primeros
eslabones de la cadena siempre nos encontramos una actividad del ser
humano esto se debe a que si bien existe la posibilidad de que una persona
haya cometido un error, esto es debido a que anteriormente otra u otras
personas no han podido, no han sabido o no han querido prevenir el riesgo y
por tanto se ha producido el accidente.

A partir de un accidente ya sucedido, el arbol de causal representa de
forma gréfica la secuencia de causas que directa o indirectamente han
determinado que este se produzca. El analisis de cada una de las causas
identificadas en el arbol nos permitira poner en marcha las medidas de

prevencion mas adecuadas.

31.1. Codigo gréfico.

El hecho (X) tiene como antecedente el hecho (Y).

Esto significa que:

Para que el hecho (X) se produzca, ha sido necesario que el hecho (Y)
se produzca.

Si el hecho (Y) no se hubiera producido, el hecho (X) no se hubiera
producido.

El arbol acostumbra a construirse de arriba hacia abajo partiendo del
suceso Ultimo dafio o lesién, aunque puede también construirse de derecha a
izquierda partiendo de la lesion o del dafio preguntando sistematicamente y

consultando tablas de causas.
31.2. Conclusiones de la aplicacion del método
Por medio de la aplicacion del método podemos llegar a las causas

originales luego de un analisis exhaustivo.

Se identific6 como causas originales de los accidentes las siguientes:
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e Falta de capacitacion a personal sobre los riesgos generales a
gue se encuentran expuestos en la realizacion de las tareas y las medidas
preventivas a adoptar para minimizar los mismos.

e Falta de supervision de los mandos medios, en cuanto a la
utilizacion de E.P.P y la realizacion de los trabajos de manera segura
cumpliendo con el procedimiento de seguridad acorde a los riesgos.

e Faltante de entrega de calzado antideslizante.

e Falta de ordeny limpieza.

El analisis de cada una de las causas identificadas nos permitird poner

en marcha las medidas de prevencion mas adecuadas.

Se plantean como objetivos del presente trabajo los detallados a

continuacion:

- Contribuir con un sistema integrado de investigacion para lograr
determinar las causas que originan los siniestros.

- lIdentificar las medidas correctivas mas adecuadas para prevenir la
reiteracion de accidentes.

- Evaluar correctamente las consecuencias derivadas de la concrecion de

siniestros laborales dentro de la empresa.

En el presente punto desarrollaremos el proceder en caso de accidentes,
investigandolo a través del método de Arbol de Causas dentro de las
actividades realizadas en la organizacion con el objeto de poder demostrar la
importancia del método utilizado dentro de nuestro sistema integrado de

gestion de la seguridad para la investigacion de accidentes.

31.3. Desarrollo.
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A continuacién definimos y transcribimos el procedimiento que se
estableci6é en la organizacion para las acciones a tomar en caso de ocurrencia

de un accidente.

32. Acciones en caso de accidente de trabajo

1. OBJETIVO

Establecer las acciones a seguir en caso de accidente de trabajo de un
empleado propio o contratista.

2. ALCANCE

Todos los empleados propios y de empresas contratistas que desarrollen

tareas en instalaciones de la organizacion.

3. REFERENCIAS

Decreto Nro. 351/79 reglamentario de la Ley Nacional 19587 Higiene y
Seguridad en el Trabajo

Ley Nacional Nro. 24557 Ley de Riesgos del Trabajo y sus Decretos
Reglamentarios.

Reporte, Analisis y registro de incidentes, accidentes y no

conformidades.

4. RESPONSABILIDADES

La persona que detecte un accidente o el supervisor del accidentado es
el responsable de avisar inmediatamente al Servicio Médico o al Supervisor de

Turno para solicitar la asistencia.

4.1 Servicio Medico es responsable de:
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Dar los primeros auxilios al accidentado en el lugar del accidente si es
que la situacion lo permite considerando las caracteristicas del evento.

4.2 Recursos Humanos es el responsable de:

Realizar las comunicaciones necesarias posteriores al accidente de
trabajo (aviso a familiares, traslados, etc.) y de relevar al supervisor del
accidentado en el acompafiamiento del mismo.

Mantener controladas y actualizadas las credenciales necesarias para la
Identificacion personal (entregada por ART).

4.4 EIl supervisor del Accidentado una vez avisado, debe ponerse a
disposicion del servicio Meédico y ademas preparar los informes que le

competan.

5. DEFINICIONES/TERMINOLOGIA

5.1 Accidente de Trabajo: Es todo suceso que da lugar a una lesion
corporal al trabajador con ocasion o0 por consecuencia del trabajo que ejecuta
con independencia de si origina 0 no baja médica.

5.2 Accidente in-itinere: Es el accidente que ocurre en la via publica
durante el viaje de la persona accidentada entre su domicilio y el lugar de
trabajo o viceversa, por ruta y horario normal. Se entiende por ruta y horario
normal cuando dicho traslado se realiza por medios y recorrido habitual sin
desviarse o hacer escalas intermedias por motivos particulares.

5.3 Supervisor del Accidentado: Sera el Jefe o Supervisor directo del
accidentado.

Si no se encontrara dentro del predio en el momento del accidente,
asumira su rol el supervisor de turno a cargo del sector donde se produce el
evento.

5.4 ART: Es la Aseguradora de Riesgos del Trabajo contratada por la

empresa para la atencion de sus empleados en caso de accidentes de trabajo.

6. DESARROLLO
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Cuando se produzca un accidente de trabajo deberan realizarse las

siguientes acciones:

6.1 Accidente de trabajo dentro del predio.

6.1.1 El accidentado o la persona que se encuentre cercana dara aviso
al servicio médico de la empresa.

6.1.2 En lo posible, no abandonara al accidentado hasta que llegue la
ayuda.

6.1.3 Una vez que el accidentado sea auxiliado seré derivado hasta el
Servicio Medico correspondiente donde se le brindara la primera atencion
profesional y se decidira su traslado si es necesario.

6.1.4 Si el accidentado debe ser trasladado hasta un centro de
asistencia externo a la empresa se procedera del siguiente modo:

Los Empleados seran derivados a un centro de asistencia médica con la
ambulancia del servicio de emergencia médica. El lugar de derivacion y el
servicio de emergencia médica a utilizar seran informados por la ART en cada
caso.

6.1.7 Recursos Humanos realizara las comunicaciones y traslados del
accidentado una vez concluidas las practicas médicas.

6.1.9 El personal de Seguridad e Higiene de la empresa realizara las
correspondientes notificaciones a la ART del accidente.

6.1.10 El Supervisor inmediato del accidentado reportara el evento y
coordinara una investigacion del accidente a fin de determinar causas y
proponer acciones para evitar su repeticion, de acuerdo al procedimiento
respectivo.

6.2 Accidente in-itinere

6.2.1 Cada empleado portara en todo momento una credencial o tarjeta
identificatoria entregada por la ART. Estas identificaciones no solo deben
llevarse dentro de la empresa, sino también, cuando se realicen trabajos por
cuenta de la empresa fuera de la misma y en el trayecto entre la fabrica y el

hogar.

173



*§ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

6.2.2 En caso de un accidente in-itinere y si el empleado se encuentra
solo (en su vehiculo particular, por ejemplo) debera dar comunicar de inmediato
el evento antes de pasadas las 24 horas de producido.

6.2.3 Cuando al empleado este siendo transportado por una empresa de
transporte de personal (combis, bus, remises) el chofer serd informado y
notificado para dar los siguientes pasos:

Dar inmediato aviso a la empresa del accidentado

Debera informar:

- Lugary hora del hecho

- Que ocurrio

33. Arbol de causas.

El método del arbol de causas es una técnica para la investigacion de
accidentes basada en el analisis retrospectivo de las causas.

A partir de un accidente ya sucedido, el arbol causal representa de forma
grafica la secuencia de causas que han determinado que este se produzca.

El analisis de cada una de las causas identificadas en el arbol nos

permitira poner en marcha las medidas de prevencién mas adecuadas.

¢ Por qué es importante su empleo?

El método del arbol de causas es una herramienta (til para el estudio en
profundidad de los accidentes ya que nos ofrece una vision completa del
mismo.

Esta disefiado para ser elaborado en equipo con la participacion efectiva
del personal en las diferentes etapas del analisis del accidente convirtiéndose
con ello también en un medio de comunicacion entre los diferentes actores que
intervienen en el proceso, empezando por el trabajador accidentado pasando
por los delegados gremiales, trabajadores designados, mandos intermedios,

técnicos de los servicios de prevencion e inspectores de trabajo.
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El método del &rbol de causas permite por una parte recopilar toda la
informacion en torno a un suceso y presentarla de forma clara, y por otra,
mediante el analisis de la informacion obtenida, se identifican las principales
medidas a tener en cuenta para evitar la repeticion del suceso.

El estudio de los incidentes ocurridos en una empresa mediante la
técnica del método del arbol de causas permitira también determinar los
factores estrechamente relacionados con la produccién de este incidente y que
pueden estar presentes en el desencadenamiento de un futuro accidente de
mayor gravedad. Interviniendo sobre estos factores con medidas oportunas
estaremos evitando la aparicion de accidentes.

En definitiva, la utilizacién del método del arbol de causas para el estudio
y analisis de los incidentes o accidentes de trabajo nos permite profundizar de
manera sistematica y sencilla en el analisis de las causas hasta llegar al
verdadero origen que desencadena el accidente permitiéndonos establecer una
actuacion preventiva orientada y dirigida a la no reproduccion del accidente y

otros que pudieran producirse en similares condiciones.

33.1. Condiciones para su aplicabilidad

La aplicacion sistematica y mantenida del método del arbol de causas
depende de la capacidad de la empresa para integrar esta accion en una
politica de prevencion planificada y concebida como un elemento mas dentro
de la gestion de la empresa.

Para garantizar resultados efectivos en la investigacion de todo

accidente se deberan de dar simultaneamente estas cuatro condiciones:

1. Compromiso por parte de la direccion de la empresa, capaz de
garantizar la aplicacion sisteméatica de los procedimientos oportunos, tanto en
el analisis de los accidentes como en la puesta en marcha de medidas de
prevencion que de este andlisis se desprendan.

2. Formacion continuada y adaptada a las condiciones de la empresa de

los investigadores que pongan en practica el método del arbol de causas.
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3. La direccién, los supervisores y los trabajadores deben estar
perfectamente informados de los objetivos de la investigacion, de los principios
gue la sustenta y de la importancia del aporte de cada uno de los participantes
desde su funcion rol que desempefia en la investigacion.

4. Obtencion de mejoras reales en las condiciones de seguridad. Esto

motivara a los participantes en futuras investigaciones.

33.2. Etapas de ejecucion.

33.2.1. Primera etapa: recoleccion de la informacion

La recoleccion de la informacion es el punto de partida para una buena
investigacion de accidentes. Si la informacion no es buena todo lo que venga a
continuacion no servira para el objetivo que se persigue.

Mediante la recoleccion de la informacion se pretende reconstruir “in
situ” las circunstancias que se daban en el momento inmediatamente anterior al
accidente y que permitieron o posibilitaron la materializacién del mismo.

Para asegurarnos que estamos recogiendo los datos de forma correcta

deberemos seguir la siguiente metodologia de recoleccion de informacion:

¢;Cuando?

Realizando la investigacion lo mas pronto posible después del accidente.
A pesar de que el shock producido por el accidente torne la investigacion mas
delicada, obtendremos una imagen mas fiel de lo que ocurrié si la recoleccion
de datos es efectuada inmediatamente después del accidente. La victima y los
testigos no habran olvidado nada y aun no habran reconstruido la realidad
razonando a posteriori sobre los hechos producidos

;Donde?

Reconstruyendo el accidente en el lugar donde ocurrieron los hechos.
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Esto nos permitira recabar informacion sobre la organizacion del espacio
de trabajo y la disposicion del lugar. Se recomienda la realizacién de un dibujo
o croquis de la situacion que facilite la posterior comprension de los hechos.

¢Por quién?

Por una persona que tenga un buen conocimiento del trabajo y su forma
habitual de ejecutarlo para captar lo que ocurrié fuera de lo habitual.

Habitualmente quien realiza las investigaciones de los accidentes son
los técnicos del Servicio de Prevencion, sin embargo, es evidente que para que
la investigacion sea realmente efectiva habra que tener en cuenta la opiniéon
tanto de las personas involucradas como de quienes conocen perfectamente el

proceso productivo.

,Coémo?

Evitando la busqueda de culpables. Se buscan causas y no
responsables.

Recolectando hechos concretos y objetivos y no interpretaciones o
juicios de valor.

Se aceptaran solamente hechos probados. (Ver calidad de la
informacion) anotando también los hechos permanentes que participaron en la
generacion del accidente.

Entrevistando a todas las personas que puedan aportar datos. (Ver toma
de datos)Recabando informacion de las condiciones materiales de trabajo, de
las condiciones de organizacion del trabajo, de las tareas y de los

comportamientos de los trabajadores.

Calidad de la informacion.

Para que la investigacion del accidente / incidente cumpla con el

objetivo, es decir, descubrir las causas reales que han producido el accidente o
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incidente, el andlisis debe ser riguroso sin dejar espacio a interpretaciones o
juicios de valor.

Si la recoleccién de informacién no es buena todo lo que venga a
continuacién no nos servira para el objeto que perseguimos.

Lo importante es diferenciar claramente los hechos de las

interpretaciones y de los juicios de valor.

¢, Qué son?

Hechos: son datos objetivos. Se encargan de describir o medir una
situacion, no hace falta investigarlos ya que son afirmaciones que se hacen con
total certeza, nadie las puede discutir porque son reales.

Interpretaciones: informaciones justificativas o explicativas de un
suceso basadas en normativas no corroboradas.

Juicios de valor: opiniones personales y subjetivas de la situacion.

Toma de datos.

Aunque no existe una norma general respecto a la recoleccién de
informacion de los testigos es recomendable hacerlo en primer lugar de forma
independiente y, una vez analizada se realizara la entrevista conjunta, con el fin
de aclarar las posibles contradicciones que hayan surgido. Para que la
informacion obtenida de los testigos sea lo mas proxima a la realidad conviene
no tomar notas delante del entrevistado esto psicolégicamente lo hace estar
mas tranquilo, si tomamos notas delante de él puede pensar en las
repercusiones de sus respuestas tanto para €l como para el accidentado y sus
compafieros lo que puede llevar a ocultar informacién sobre todo en lo

concerniente con las variaciones sobre el proceso establecido.

33.2.2. Cronologia de la recoleccion.
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Desde el punto de vista de la seguridad algunos hechos lejanos con
respecto a la produccion de la lesién pueden ser de igual interés que los
proximos.

Siempre debe haber interés por proseguir la investigacion y lograr el

maximo posible de datos.

33.2.3. Tamarfo de la unidad de informacioén.

Hay que tener en cuenta que el tamafio de la unidad de informacion no
sea grande. No se han de redactar hechos que contengan mucha informacion
junta es preferible tener tres hechos ante la misma situacion que uno solo. Esto
proporciona mejores logicas en los encadenamientos del arbol.

Una vez concluida esta etapa de recoleccion de informacién
dispondremos de una lista de hechos con toda la informacion necesaria para el
completo analisis del accidente.

Esta lista debe de ser considerada como abierta y en ella pueden
aparecer hechos cuya relacion con el accidente no se puede confirmar
inicialmente asi como hechos dudosos. A lo largo de la construccion del arbol
se llega a determinar si estos hechos estaban relacionados o no con la

ocurrencia del accidente.

33.2.4. Sequnda etapa: Construccion del arbol.

Esta fase persigue evidenciar de forma grafica las relaciones entre los
hechos que han contribuido a la produccion del accidente para ello sera
necesario relacionar I6gicamente todos los hechos que tenemos en la lista de
manera que su encadenamiento a partir del Ultimo suceso, la lesién, nos vaya
dando la secuencia real de como han ocurrido las cosas.

El arbol ha de confeccionarse siempre de derecha a izquierda, de modo
gue una vez finalizado pueda ser leido de forma cronolégica.

En la construccion del arbol se utilizara un cédigo grafico:
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A partir de un suceso ultimo se va sistematicamente remontando hecho

tras hecho mediante la formulacion de las siguientes preguntas:

1) .CUAL ES EL ULTIMO HECHO?
HECHO

HECHO PERMANENTE
VINCULACION

VINCULACION APARENTE

2) .QUE FUE NECESARIO PARA QUE SE PRODUZCA ESE ULTIMO
HECHO?

3) .FUE NECESARIO ALGUN OTRO HECHO MAS?

La adecuada respuesta a estas preguntas determinara una relacion

I6gica de encadenamiento, conjuncion o disyuncion.
33.3. Encadenamiento o cadena.

Para que se produzca el hecho (A) basta con una sola causa (B) y su

relacion es tal que sin este hecho la causa no se hubiera producido.
33.3.1. Conjuncion.

El hecho (A) tiene dos o varias causas (B) y (C). Cada uno de estos
hechos es necesario para que se produzca (A), pero ninguno de los dos es
suficiente por si solo para causarlo solo la presencia conjunta de ambos hechos
desencadena (A).

(B) y (C) son hechos independientes no estando directamente
relacionados entre si, lo que quiere decir que para que se produzca (B) no es

necesario que se produzca (C) y viceversa.

180



*§ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

33.3.2. Disyuncion.

Dos o mas hechos tienen una misma causa (C). (C) es necesario y
suficiente para que se produzcan (A) y (B).

(A) y (B) son hechos independientes, no estan directamente
relacionados entre si; para que se produzca (A) no es necesario que se

produzca (B) y a lainversa.

33.3.3. Hechos independientes.

También puede darse el caso de que no exista ninguna relacion entre

dos hechos, es decir, que sean hechos independientes.

33.4. Administrar la informacion y explotar los arboles

Tras la recoleccion de la informacion y la posterior construccién del arbol
de causas se procedera a la explotacion de estos datos.

Los datos procedentes del arbol de causas se pueden explotar
interviniendo en dos niveles:

a) Elaborando una serie de medidas correctoras, buscan prevenir de
manera inmediata y directa las causas que han provocado el accidente.

b) Elaborando una serie de medidas preventivas generalizadas al

conjunto de todas las situaciones de trabajo de la empresa.

33.5. Elaboracion de las medidas correctoras.

Las medidas correctoras inmediatas seran las que propongamos
inmediatamente después del accidente.

Cada hecho que contiene el arbol es necesario para que ocurra el
accidente luego cada hecho se puede considerar como objetivo de prevencion
posible para impedir ese accidente.

Las medidas correctoras inmediatas se deben aplicar a los hechos que

estén mas alejados de la generacion del accidente, para que nos hagamos una
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idea grafica, a cada uno de los hechos que estdn mas cerca de los extremos
finales de cada rama del arbol le corresponde una medida correctoraasi no solo
prevenimos que ocurra ese accidente sino que prevenimos sobre toda la rama
y por tanto sobre otros accidentes.

Puede darse la circunstancia de que ante un hecho determinado no se
pueda aplicar una medida correctora inmediata y se tenga que pensar en
medidas a largo plazo pero en todo caso estamos hablando de medidas

preventivas para prevenir el propio accidente que estamos investigando.

¢,Como podemos elegir prioridades a la hora de buscar medidas

preventivas?

1. La medida preventiva ha de ser estable en el tiempo, es decir, que
con el paso del tiempo la medida no debe perder su eficacia preventiva.

2. La medida no debe introducir un coste suplementario al trabajador/a,
es decir, la medida no debe introducir una operacion suplementaria en el
proceso.

3. La medida preventiva no debe producir efectos nefastos en otros

puestos.

33.6. Elaboracion de medidas preventivas generalizadas a otros

puestos.

La cuestion que ahora se plantea es saber que factores presentes en
otras situaciones diferentes al accidente que estamos investigando nos revela
el arbol con el fin de que se actle sobre estos con miras a evitar no solo que se
produzca el mismo accidente sino otros accidentes en otras situaciones. Para
entenderlo mejor, los factores que queremos saber son aquellos hechos que
aun habiendo causado el accidente que estamos investigando también podrian
producir accidentes en otros puestos de trabajo, son los denominados Factores
Potenciales de Accidente (FPA).

182



FACULTAD DE
INGENIERIA

Factores del accidente: se extraen del andlisis del accidente son los
hechos de cada una de las ramas del arbol sobre los que debemos y podemos
actuar conviene que sean los que estan mas cerca de los extremos asi

prevenimos sobre toda la rama.

Medidas correctivas: son las medidas preventivas inmediatas y que se

deben aplicar sobre el propio accidente.

Factores Potenciales de Accidente (FPA): hecho que potencialmente
puede causar accidentes en varios puestos de trabajo de la empresa y que lo
formulamos a partir de un factor de accidente del propio que estamos
investigando.

Tras la construccion del arbol de causas, se pueden registrar los FPA
con una ficha.

Extraemos a partir de cada accidente ocurrido los factores de accidente,
las medidas correctoras inmediatas y los FPA; ahora lo que vamos a hacer es
de cada uno de los FPA del accidente investigado vamos a ver en que otros
puestos de trabajo estan presentes y que medidas preventivas a mas largo
plazo se aplicarian en cada uno de esos puestos de trabajo, para ello

utilizaremos la siguiente planilla:

Método del Arbol de Causas

Accidente “X” o Nro: Lugar: (puesto) Fecha:
Hecho Factores del Medidas Correctivas | Factores Potenciales de
N accidente (lista) Accidentes (FPA)
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Estas fichas tienen dos objetivos:

e Poder registrar los FPA por puesto de trabajo y saber por cada
puesto de trabajo cual son los FPA que les afectan.

e Ante la presencia de un FPA en cualquier puesto de trabajo,
estableciéndolas medidas preventivas apropiadas podemos evitar el accidente,
digamos que nos antepondriamos al accidente.

Por dltimo, una vez que tenemos registrados todos los FPA y sus
correspondientes medidas preventivas, debemos realizar un control y
seguimiento de las mismas con el fin de que con el transcurso del tiempo sigan

ejerciendo su papel.

34. Equipos de proteccidn personal.

El uso del equipo de proteccion personal debera ser el ultimo recurso a
considerar para el control de los riesgos laborales, asi lo establece la ley de
Seguridad e Higiene del Trabajo; sin embargo hay procesos que por su propia
naturaleza determinan la necesidad de utilizar en mayor o menor grado equipos

de proteccién personal

34.1. Objetivos.

Que todo trabajador que asi lo requiera cuente en todo momento con los
equipos de proteccion personal necesarios de acuerdo al riesgo a que esté

expuesto y de la calidad necesaria.

34.2. Metas.

A) Determinar las actividades y/o areas, en las que debe usarse el
equipo de proteccion personal.
B) Adquirir y distribuir los equipos de proteccion personal en la cantidad,

calidad y tiempos necesarios.
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C) Dotar a los trabajadores del equipo de proteccién personal
correspondiente.

D) Capacitar al trabajador en el uso adecuado del equipo de proteccién
personal.

E) Vigilar su uso adecuado.

34.3. Actividades.

A) Efectuar un estudio para determinar los equipos de proteccion
personal requeridos por puesto conforme a sus actividades o areas donde
desarrollan las mismas.

B) Distribuirlos entre quienes los necesiten, manteniendo una cantidad
razonable como reserva para reposiciones.

C) Efectuar un muestreo mensual minimo para verificar el nivel de
cumplimiento en su uso determinando las medidas correctivas a que haya

lugar, en los términos de la ley anteriormente mencionada.

35. Servicios preventivos de medicina del trabajo.

Los servicios preventivos de medicina del trabajo de todo centro laboral,
ademas de constituir una obligacion reglamentaria y por lo tanto legal, son uno
de los componentes mas importantes para la prevencion de riesgos para la
salud en virtud de su amplia participacion en todo programa en aspectos como
condiciones sanitarias, factores ambientales, educacién higiénica y en general

la prevencion de accidentes y enfermedades de trabajo.
35.1. Objetivos.
A) Deteccion, evaluacion y control de todos aquellos factores que

constituyan un riesgo para la salud, con especial énfasis en los que pueden

producir un riesgo de trabajo.
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B) Mejorar los aspectos de saneamiento general de la dependencia o
entidad.

C) Mejorar los niveles de educacion de salud en el trabajo de los
trabajadores.

35.2. Metas.

A) Realizar examen médico pre laboral a todo el trabajador de nuevo
ingreso a la empresa.

B) Realizar examenes periddicos a los trabajadores de la dependencia,
con base al tipo de labor que desarrollen y a los riesgos de trabajo especificos
a que se encuentren sujetos y de acuerdo a las disposiciones legales en vigor

asi como a lo que aconsejen los avances técnicos en la materia.

35.3. Actividades.

A) Los servicios preventivos de medicina del trabajo realizaran las

siguientes actividades:

1. Determinar las condiciones de salud de los trabajadores y promover
sSu mejoramiento.

2. Investigar las condiciones ambientales en las que cada trabajador
desarrolla sus labores.

3. Analizar los mecanismos de accion de los agentes agresores para el
hombre en su trabajo.

4. Promover el mantenimiento de las condiciones ambientales
adecuadas.

5. Detectar las manifestaciones iniciales de las enfermedades de los
trabajadores con el fin de prevenir su avance, complicaciones y secuelas.

6. Administrar los elementos y materiales de curacion necesarios para

los primeros auxilios y adiestrar al personal que lo preste.
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7. Participar activamente en la educacion sobre salud en el trabajo de los
trabajadores.
8. Estudiar y aplicar cuidadosamente las leyes y reglamentos aplicables

a la prevencion de riesgos del trabajo asi como los avances en la materia.

B) El encargado del servicio médico mantendr& registros actualizados
sobre los accidentes y enfermedades de trabajo ocurridos en la fabrica.

C) Cada cuatro meses informard al jefe de recursos humanos y al area
de seguridad y salud en el trabajo sobre el nUmero y caracteristicas de los
riesgos de trabajo registrados durante este periodo y sugerird en su caso las

medidas que considere necesarias para evitar su repeticion.

36. Elaboracion de normas de sequridad.

La elaboracion de normas de seguridad es un aspecto muy importante
gue las empresas deben considerar si desean establecer un sistema integral de
Gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo exitoso beneficiando no solo a la
organizacion sino cuidando la integridad de los trabajadores mediante
recomendaciones minimas y especificas para tener en cuenta cuando se
desarrollan las tareas cotidianas o no tanto en el ambito laboral.

Las normas de seguridad son la regla que resulta necesario promulgar y
difundir con la anticipacion adecuada y que debe seguirse para evitar los dafios
gue puedan derivarse como consecuencia de la ejecucién de un trabajo.

Es asi que se elaboran una serie de normas que la empresa pudiera
adoptar como pilares de desarrollo en el aspecto de la seguridad de sus
trabajadores, pudiendo ademas establecer estas normas de forma
documentada para que a partir de las mismas se alcance el objetivo de
consolidar el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

El servicio de Higiene y Seguridad sera el encargado de proporcionar
instrucciones y normas de seguridad que contengan ordenes, guias y

consignas que instruyan a los trabajadores sobre los riesgos que pueden
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presentarse en el desarrollo de su actividad y la forma de prevenirlos mediante
comportamientos seguros.

Se redactaran normas generales de seguridad dirigidas a todos los
trabajadores dela empresa y normas especificas de seguridad segun
actividades y puestos de trabajo.

Los trabajadores seran instruidos en las normas y recibirdn una copia
escrita de su contenido. Ademas las normas se colocaran en lugares donde
puedan ser vistas con frecuencia por los trabajadores afectados.

El contenido de las normas e instrucciones se revisara anualmente. Para
ello se tendra en cuenta la informacion obtenida en las acciones formativas
periodicas, los cambios introducidos en los puestos de trabajo y la experiencia
en la aplicacion de otras actividades del programa preventivo.

Las normas incluiran las siguientes instrucciones:

a) Eluso adecuado de los equipos, maquinas, aparatos y sustancias.

b) La utilizacion correcta de los medios y equipos de proteccion
proporcionados por el empresario.

e Su utilizacién y cuidado correcto.

e La colocacion en el lugar indicado después de su utilizacion.

e La necesidad de informar al superior jerarquico directo de cualquier
dafo, defecto o anomalia que pueda entrafiar una pérdida de su eficacia
protectora.

c) La utilizacién correcta de los dispositivos de seguridad.

d) La obligacion de informar a su superior jerarquico directo sobre
cualquier situacién que suponga un riesgo para la seguridad y salud de los

trabajadores.

36.1. Contenido de las normas.

36.1.1. Objetivo.
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Descripcion breve del problema esencial que se pretende normalizar
(riesgo).

36.1.2. Redaccion.
Desatrrollo en capitulos de los distintos apartados.
36.1.3. Campo de aplicacion.

Especificacion clara del lugar, zona, trabajo y operacion a la que debe
aplicarse.

36.1.4. Grado de exigencia.

Especificacion sobre su obligatoriedad o mera recomendacion,

indicando, si interesa, la gravedad de la falta.

36.1.5. Refuerzo.

Normas legales o particulares que amplien, mediante su cita el

contenido de la normay a las que debe estar supeditadas.
36.1.6. Vigenciay actualizacion.

Plazo de entrada en vigor y fechas de revision

Una vez redactada las normas en base a lo explicitado, vendra el
periodo de implementacion.

Para eso debemos asegurarnos una correcta divulgacion, capacitacion

para su aplicacion y posterior control de su cumplimiento.

En el presente trabajo se detallaran las normas basicas de seguridad no

siendo limitantes y pudiendo agregarse mas de acuerdo a los cambios que

189



*§ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

pueda sufrirla empresa como las condiciones en las cuales se desarrollan las
actividades.

Hay que pensar que alrededor de un trabajador hay otras personas que
también se verian involucradas ante un accidente que uno pudiera sufrir.
Merece la pena trabajar con seguridad.

Las Normas a respetar seran las siguientes:

1. Las Normas de Seguridad deben ser respetadas por todos los
trabajadores.

2. Se debe mantener orden y limpieza del lugar de trabajo.

3. Pida instrucciones a su supervisor antes de cada tarea, no realice
nada que no entienda.

4. Los residuos se deben depositar en recipientes adecuados al tipo de
residuo que se trate.

5. Los elementos de proteccidn personal son de uso obligatorio.

6. El trabajador debera mantenerse atento y concentrado en el trabajo
gue esta realizando, es una medida necesaria para evitar accidentes.

7. Esta terminantemente prohibido ingerir bebidas alcohdlicas antes y
durante el trabajo.

8. Esta prohibido fumar, salvo en los lugares especialmente destinados a
tal fin.

9. No utilizar ropa suelta, cadenas, anillos, etc. cerca de maquinas en
movimiento

10. No se deben dejar herramientas, repuestos o cualquier otro elemento
en lugares desde donde puedan caer o producir dafios.

11. No obstruir al acceso a los elementos de lucha contra el fuego.

12. No opere comandos ni pulse botoneras de ningun equipo de planta.
Informe inmediatamente a su supervisor toda condicién que considere irregular
y que a su juicio signifique un riesgo de accidente para Ud. mismo o para otras
personas.

13. Evite las conversaciones o bromas que distraigan la atencion de los

trabajadores en funciones.
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14. Haga buen uso y conservacion de herramientas y/o materiales que
utilice durante la ejecucion de su trabajo aunque estos no estén a su cargo o
custodia.

15. No se deben quitar las protecciones de maquinas o equipos. En caso
de quitarlas por limpieza o reparacion, el equipo se debera bloquear usando
una tarjeta roja.

16. No se deben reparar ni engrasar maquinas y vehiculos en
movimiento.

17. Si durante la ejecucién de la tarea se nota algo que puede causar
dafio a los trabajadores o a terceros, se debe comunicar a su supervisor o
capataz.

18. Respetar las sefializaciones.

19. En caso de emergencia, mantener la calma. No obstaculizar la
atencion de los accidentados. Pedir ayuda de inmediato.

20. Toda lesion sufrida en el trabajo debe ser denunciada ante su

supervisor dentro de la jornada laboral.

37. Prevencion de siniestros en via publica e in itinere.

Se denomina accidente "in-itinere" al accidente que ocurre al dirigirse
por el trayecto habitual desde la casa al trabajo o al regresar del mismo. Este
accidente cada afio tiende al crecimiento si se compara con la evolucion de la
accidentabilidad laboral en general ya que comprende desde una caida, ser
lesionado en ocasion de un robo o un accidente de transito.

Los desplazamientos desde o hacia el puesto de trabajo el trabajado
estan expuesto a una variedad de riesgos dependiendo del medio de transporte

gue utilicemos.

38. Legislacion sobre los accidentes "in itinere". Ley 24.557 de

riesgos del trabajo, Capitulo Ill - articulo 6°.

38.1. Contingencias y situaciones cubiertas
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1. Se considera accidente de trabajo a todo acontecimiento subito y
violento ocurrido por el hecho o en ocasion del trabajo, o en el trayecto entre el
domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre y cuando el damnificado
no hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo.
El trabajador podra declarar por escrito ante el empleador y éste dentro de las
setenta y dos (72) horas ante el asegurador que el itinere se modifica por
razones de estudio, concurrencia a otro empleo o atencién de familiar directo
enfermo y no conviviente, debiendo presentar el pertinente certificado a

requerimiento del empleador dentro de los tres (3) dias habiles de requerido.

38.2. Causas de los accidentes "in itinere".

Al analizar las causas podemos encontrar que éstas pueden depender
de factores humanos y/o de factores técnicos. Los factores humanos estan
relacionados con el comportamiento en la via publica que tengamos tanto
Nosotros como terceros.

Entre las causas podemos encontrar la imprudencia, el estrés, la falta de
concentracion, la edad, el alcoholismo, drogadiccion, el cansancio, problemas
fisicos, la negligencia, etc. Los factores técnicos engloban aquellas causas
relacionadas con el medio de transporte, las condiciones de uso de los

caminos, la sefalizacion, etc.

38.3. Recomendaciones.

Para el peaton:

e No circule por la calzada.

e Respete los seméforos.

e Al cruzar una calle utilice la senda peatonal, en caso que no exista
hagalo por la esquina.

¢ Respete siempre las barreras o sefales de los pasos a nivel.
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e Nunca camine cerca del borde de una ruta o camino. Hagalo por donde
esté mas seguro.

e Si camina de noche por zonas que no estdn bien iluminadas, use
elementos reflectantes o linternas para que pueda ser visto.

e Preste atencion a las sefales acusticas o luminosas que hacen los
conductores para avisar de su proximidad.

e Al cruzar una calle esperar en la vereda hasta tener seméaforo en verde.

e No espere parado en la calle.

Para el uso de transporte publico:

¢ No viaje en los estribos.

e No saque los brazos ni se asome por la ventanilla.

e No se apoye en las puertas.

e Al ascender y descender del transporte espere que el vehiculo se
detenga completamente y mire bien hacia ambos lados.

e Nunca corra detras de un colectivo o de un tren.

Para el ciclista:

e Antes de cambiar de direccion haga las respectivas indicaciones.

e Circule por la derecha, cerca del cordon.

¢ No lleve bultos que impidan ver o tomar el manubrio con las dos manos.

e Al circular de noche, la bicicleta deberé llevar una luz blanca adelante y
una roja detras. Utilice también elementos reflectantes.No se tome de otro
vehiculo para ser remolcado.

e Conduzca siempre en linea recta, no haga maniobras bruscas.

e Cruce las vias férreas con precaucion.

e Conserve en buenas condiciones los frenos, las luces y todo elemento

mecanico de la bicicleta.
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Para los motociclistas:

e Utilice casco, recuerde que es obligatorio.

e Si la moto no cuenta con espejo retrovisor colocar uno de cada lado,
recuerde que es mas seguro que girar la cabeza hacia atras para ver quién o
quienes se encuentran detras suyo.

e Asegurese que las luces, frenos, neumaticos, etc. funcionen
correctamente.

e Dar aviso de las maniobras que vaya a realizar.

e Circule en linea recta.

e Si circula en caravana, respete su lugar, no intente adelantarse.

Para los automovilistas:

e Utilice el cinturdn de seguridad, recuerde que es obligatorio.

e Circule por la derecha, manteniendo siempre una distancia prudencial
del vehiculo que circula delante.

e Respete los limites de velocidad, teniendo presente también que dicho
valor dependera, entre otras cosas de:

- Las condiciones meteoroldgicas.

- Las condiciones fisicas y psiquicas propias.

- El estado del vehiculo y de las calles, avenidas y rutas.

¢ No hable por su teléfono celular al conducir.

e Senale anticipadamente todo cambio de direccidn.

e Al conducir tenga presente que el alcohol reduce la capacidad de
reaccion ya que afecta al sistema nervioso y al funcionamiento de los érganos

sensoriales.

39. Plan de emergencias y evacuacion.

¢, Qué es un plan?
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Se define como Plan de Emergencia a la organizacion, a los recursos y
los procedimientos, con el fin de mitigar los efectos de los accidentes de
cualquier tipo.

Es un documento escrito, elaborado en forma participativa que nos guia
en lo que tenemos que hacer, lo podemos mejorar, practicar en el tiempo, tiene
gue ser viable y tener en cuenta las normas internas (seguridad, ambiente,
presupuesto etc.)

Lo que se trata de hacer es organizarse para enfrentar una situacion
imprevista estableciendo roles y responsabilidades, saber que hacer y donde
dirigirse ante una eventualidad para estar preparados, poder afrontarla y

minimizar sus consecuencias.

39.1. Preparacion y respuesta ante emergencias.

Se define un procedimiento para respuestas ante emergencias donde se
estipulan cuales son los pasos a seguir en determinadas circunstancias que

puedan clasificarse como una emergencia y su contingencia.

39.2. Situaciones de contingencias: Dado que el tipo de contingencia
gue puede producirse es variado, el presente plan indica acciones generales
para enfrentar los hipotéticos siniestros. A la vez brinda los mecanismos para
lograr respuestas rapidas y adecuada coordinacion entre las personas
responsables de dar solucion al hecho producido.

Las contingencias que podrian producirse son:

- Accidentes de trabajo.

- Incendios.

- Derrames.

- Escapes de gases toxicos.
- Alerta meteoroldgico.

- Accidentes de transito.
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39.3. Respuestas y procedimientos ante emergencias: la empresa
desarrollar4d un procedimiento de respuesta ante emergencias y definira los
requisitos para respuestas ante incidentes especificos mayores, evacuacion,
incendio, asistencia médica y generales.

En caso de requerir atencién médica asistencial en horas de trabajo, se
dard aviso al servicio médico, directivos de la empresa y responsable de

seguridad.

39.4. Evacuacion de los edificios: en caso de incendio, escapes de
gas o alerta meteorologico, se evacua el area o edificio. El personal se dirige
hacia el punto de reunion o de confinamiento establecido.

Las personas responsables de cada area son las encargadas de
coordinar la evacuacion y mitigacion.

Las funciones que cumplen son:

- Retirar a las personas del lugar de riesgo.

- Ordenar a las personas correspondientes que extinguen el incendio y/ o
brinden primeros auxilios.

- Evitar el panico.

- Controlar las instalaciones.

- Verificar quiénes y cuantas personas hay en el lugar.

- Orientar a las personas en las rutas de escape hacia el punto de

encuentro.
- Impedir que las personas a su cargo regresen.

- Disminuir nuevos riesgos.

Los empleados que evacuan un edificio siguen las siguientes

instrucciones basicas:

- Apagaran todo el equipo o maquinaria con la cual se esta trabajando.
- Dirigirse al punto de reunion por la salida mas cercana.

- No desviarse para recoger cualquier efecto personal.
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- Esperan por instrucciones del supervisor inmediato o encargado.

39.5. Plan de emergencia y evacuacion en caso de incendio.

Objetivos

e Preservar las vidas de las personas que trabajan en el establecimiento y
minimizar los dafios que puedan sufrir tanto en lo fisico como en lo psicoldgico.
e Preservar las instalaciones, los bienes y los procesos de la empresa.

e Conocer el edificio y todas sus instalaciones, los riesgos de los distintos
sectores y los medios de proteccion disponibles asi como las carencias
existentes segun las normativas vigentes y las necesidades que deban ser
atendidas prioritariamente.

e Garantizar la confiabilidad de todos los medios de proteccion y las
instalaciones en general.

e Disminuir la potencialidad de los riesgos.

e Disponer de personal organizado formado y entrenado para que
garantice la rapidez y eficacia en las acciones a emprender para el control de
las emergencias lo cual reducira el grado de severidad de las mismas.

e Tener informados y capacitados a los trabajadores sobre coémo deben
actuar ante una emergencia y en condiciones normales para su prevencion.

e Cumplir con lo normado en el capitulo 18 articulos 160 y 187 del Decreto
351/79, reglamentario de la ley 19.587/72.

Medios de proteccion.

e Senfalizacién: las salidas y vias de evacuacion estan claramente
sefalizadas con carteleria de emergencia de forma tal que no presenten
confusion.

e Se ha colocado en el sector de aserrado y un diagrama de evacuacion

gque contiene:
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1. Cdédigo de alarma
2. Alternativas de salida
3. Sitio de reunion final
e Plano sefializando ubicacion de las personas y la ruta de salida
e Extintores: se dispone de extintores clase ABC de 5 Kg, en cantidad
apropiada y distribuidos en los diferentes sectores de los locales de trabajo.

e Medios de comunicacion: teléfono fijo y celular.

Sistema de iluminacion de emergencia

Generalidades.

- Desconectar los equipos eléctricos

- Respetar las ordenes del Lider y los Jefes de grupo

- Desalojar las instalaciones sin hablar y respirando por la nariz. Circular

rapido sin correr ni empujar.

- Cuando tenga que transitar una zona invadida por el humo, hagalo
arrastrandose por el suelo y cubriéndose la cara con un trapo humedecido. Los
vapores tienden a elevarse, por eso el aire al ras del suelo es mas respirable.
El pafio mojado le ayudara a filtrar y enfriar los gases.

- No abra las ventanas a menos que sea necesario para permitir la
entrada de aire. Antes de hacerlo verifigue que no haya humo o fuego en el
exterior.

- Trate de llevar consigo algun extintor para abrirse paso si tuviera que
atravesar una zona incendiada.

- Mientras abandona el lugar, cierre las puertas que encuentra a su paso,
pero no le pase llave o seguro.

- Antes de abrir una puerta, téquela. Si esta caliente no la abra. Si no lo
estd, abrala quedando a resguardo detras de ella, y salga una vez que haya
comprobado que no hay fuego del otro lado.

- Siya halogrado salir, no vuelva a ingresar.

- Si su ropa fuera tomada por las llamas, no corra, acuéstese en el suelo y

ruede sobre si mismo a fin de sofocarlas, cubriéndose el rostro con sus manos.
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Si le resulta posible mdjese. Si una persona cerca de Ud. estuviera en esta

situaciéon, haga lo mismo con ella y cubrala con una manta para sofocar el

fuego.

39.6. Teléfonos de emergencia

Teléfonos de emergencia

Comando radioeléctrico:

Emergencia médica- 107
SAME

Bomberos 100
Policia 101

(0388) - 423-7417

Emergencia ambiental

105

Hospital Pablo Soria
Guemes esquina Patricias
Argentinas - S.S. de Jujuy

(0388) - 422-1228

Hospital San Roque
San Martin 330 - S.S. de
Jujuy

(0388) 4221303/4221305

Hospital Dr. Guillermo
Paterson
Av. Siria s/n - San Pedro

03884 - 420006
03884 - 420007

39.7. Implantacién

El personal del establecimiento debera:

Conocer todas medidas dispuestas en este plan.

Conocer su rol y competencia que dispone este plan.

Participar activamente en los cursos de capacitacion y simulacros de

evacuacion.
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39.8. Acciones atomar ante un principio de incendio.

1) Quien detecte un principio de incendio dard aviso al compafiero mas
cercano, de su sector de trabajo, luego tomara el extintor e intentara controlar
el principio de incendio sin poner en riesgo su vida ni la de otras personas.

2) El compafiero dara aviso inmediato al jefe de emergencia
(Encargado), quien debe acudir al lugar si el fuego es controlable y sera quien
dirija, a partir de ese momento, a los asignados para el uso de extintores.

3) El designado por el plan o en su defecto el suplente corta la energia
eléctrica.

4) El jefe de emergencias debera determinar si es necesario solicitar
ayuda a bomberos y servicios meédicos. Este andlisis debe ser realizado
rapidamente.

5) Los asignados para el uso de extintores o lucha directa deben tomar
posiciones y el resto debe evacuar el sector en forma inmediata y caminando.

6) El ataque por parte de los capacitados comenzara en el menor tiempo
posible eligiendo el extintor especifico para el tipo de fuego generado y con
capacidad extintora suficiente.

8) Durante el control del principio de incendio se emplearan todas las
recomendaciones impartidas en las charlas de capacitacion y que han sido
reforzadas por folleteria y simulacros.

9) Dado que la situacion es considerada "principio de incendio" recordar
gue debe mantenerse el control y no permitir la reingnicion, por lo tanto, debe
complementarse con el enfriado de los elementos quemados.

10) Si la rutina de control se desborda o toma dimensiones imposibles
de minimizar, debe iniciarse y completar la total evacuacion dandole paso a los
bomberos o brigada anti incendios externa.

11) Debe verificarse que la totalidad de los integrantes del
establecimiento hallan evacuado el lugar. Revisar que no quede nadie y no
permitir el reingreso de ninguna persona.

12) Se procedera a salir del edificio de manera ordenada y dirigirse al

punto de encuentro.
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13) Una vez en el punto de encuentro el encargado debera contar las
personas y verificar que no falta nadie. A la llegada del personal de bomberos
debera comunicar la permanencia o no de personas en el edificio y a partir de
ese momento la emergencia quedara a cargo de los mismos.

14) Si se detectara la falta de alguno de la lista se debe asesorar a los
bomberos Unicos autorizados a ingresar: sector de tarea del faltante y posible

ultimo lugar donde se lo vio.

40. Plan de evacuacién general.

40.1. Roles.

Jefe de emergencia.

El encargado

1. Dar la orden de evacuacion.

2. Recorrer los sectores evacuados para cerciorarse que no quede
ninguna persona.

3. Salir al punto de encuentro y esperar la llegada del personal de policia
y bomberos.

4. Contar las personas evacuadas.

5. Informar a bomberos si quedara alguna persona dentro del
establecimiento.

6. Dirige a los asignados para el uso de extintores.

Operadores.

Trabajadores del sector de aserrado. En total 4 trabajadores de sexo
masculino.

1. Son los asignados para el uso de extintores, responsables de accionar
para extinguir el fuego en brigadas.

2. Si es necesario detienen todas las maquinas.
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3. Cortan los servicios de gas y electricidad.

Telefonista.

Trabajador del sector administrativo.
1. Dara aviso, en caso de que el jefe de emergencias lo solicite, a los
servicios de emergencias Bomberos, Ambulancia.

Cuando llame a Bomberos debera establecer claramente lo siguiente:

e Entregue una breve evaluacion de lo que esta sucediendo.
e Direccion del edificio indicando sus calles mas cercanas.

e Indicar el N° telefénico desde el cual esta llamando.

40.2. Punto de encuentro.

Desarrollo.

La evacuacion se llevara a cabo en forma ordenada los puntos mas
distantes de las salidas de emergencia lo haran en primer lugar.

Simultaneamente los ocupantes con cierta discapacidad seran
movilizados ordenadamente hacia la puerta mas cercana siendo éstos los que
tengan prioridad para acceder a la ruta de escape.

En la evacuacion no se abriran puertas o ventanas que en caso de
incendio favorecen las corrientes de aire y la propagacion de las llamas.

Una vez realizada la evacuacion los empleados se concentraran en el
punto de encuentro y se realizaran las observaciones necesarias para ratificar

gue nadie quedd en el interior del edificio.

41. Nociones béasicas de sequridad e higiene.

Trabajar para hacer cumplir los objetivos en materia de salud y

seguridad establecidos por la empresa.
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Todo el personal de la empresa esta obligado a cumplir con todas las
normas de seguridad.

Toda leyenda, aviso o advertencia de seguridad constituyen normas que
deben ser cumplidas.

Prestar atencion al supervisor y responsable de seguridad. Si tiene
alguna duda pregunte.

Si ve alguna condicion peligrosa que puede causar un accidente
inférmelo inmediatamente. Se deben reportar todos los accidentes e incidentes.

Mantenga su area de trabajo limpia y ordenada, el mal mantenimiento
causa mas accidentes en el trabajo que cualquier otra cosa.

No corra ni se distraiga mientras realiza su trabajo. El apuro o descuido
puede provocar un serio accidente a usted o a los otros.

Vistase apropiadamente para trabajar. Si a usted le han entregado
equipo especial para usar como casco 0 anteojos protectores debera usarlos,
estos estan para proteger.

En cualquier emergencia trate de conducirse controlada y rapidamente.

Conozca y respete las normas de trabajo, operacion de la maquinaria y
equipos en general.

Los sistemas de seguridad de las maquinas no deben ser anulados por

ningun motivo.

41.1. Ordeny limpieza.

Tener cuidado de colocar los desperdicios en los recipientes apropiados.
Nunca dejar desperdicios en el piso o fuera de dichos recipientes.

Limpiar en forma correcta el puesto de trabajo después de cada tarea y
colocar las herramientas en su lugar.

No dejar que los liquidos se derramen o goteen, se debera limpiar los
mismos lo mas pronto posible.

Prestar atencidn a las areas en las cuales se sefialan los equipos contra
incendio, salidas de emergencia o de acceso a los paneles de control

eléctricos,
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botiquines, etc. y no los obstaculice.

Obedecer las sefiales y afiches de seguridad, cumplir y hacerlas cumplir.

Mantener limpia toda maquina o equipo que utilice.

No colocar partes sobrantes, tuercas, tornillos o herramientas sobre sus
maquinas o equipos.

Mantener ordenadas las herramientas en los lugares destinados para
ellas.

41.2. Equipos de proteccion personal.

Todo trabajador que recibe elementos de proteccion personal adquiere
el compromiso de uso en las circunstancias y lugares en que la empresa
establezca su uso obligatorio.

El trabajador esta obligado a cumplir con las recomendaciones que se le
formulen referentes al uso, conservacion y cuidado del equipo o elemento de
proteccion personal.

La supervision del area controlard que toda persona que realice tareas en la
cual se requiere proteccion personal cuente con dicho elemento y lo utilice.

Utilizar los EPP en los lugares donde se encuentre indicado su uso.

Verificar diariamente el estado de sus EPP.

No se llevar los EPP a su casa.

Manténgalos guardados en un lugar limpio y seguro cuando no los
utilice.

Recordar que los EPP son de uso individual y no deben compatrtirse.

Si el EPP se encuentra deteriorado, solicite su recambio.

No altere el estado de los EPP. Conozca sus limitaciones.

41.3. Herramientas de mano.

Solamente utilice la herramienta apropiada.
Guardar las herramientas en el lugar correspondiente.

No transportarlas en la mano cuando se esta subiendo escaleras, utilizar
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cinturones con fundas para su transporte correcto.

41.4. Manejo de sustancias quimicas.

Siempre tener en cuenta las indicaciones de la hoja de seguridad del
producto (MSDS):

- El nombre del producto quimico.

- Laclase y nivel de peligro o riesgo que involucran.
- Qué precauciones se deben tomar.

- CoOmo usar el producto quimico.

- Qué hacer en una emergencia.

- Como debe ser almacenado el producto quimico.

Sepa leer el rotulo de la sustancia quimica.

Siempre colocar la tapa a los envases inmediatamente después de
usarlos.

Transportar y desplazarse con los envases en forma adecuada y segura.

Preguntar ante cualquier duda sobre las caracteristicas de un producto
desconocido.

Almacenar los recipientes y embalajes en forma segura. Verificar su
cierre hermético.

La manipulacién de productos quimicos debe hacerse con elementos de
proteccion personal adecuados para evitar su contacto con la piel, ojos y vias
respiratorias.

No beba liquidos de botellas o recipientes que no sean facilmente

identificables.

41.5. Prevencion de incendios.

No obstruir los equipos contra incendio y las salidas de emergencia.

Reportar el humo o fuego a su supervisor inmediatamente.
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No vierta liquidos inflamables en cafierias de desague.

No arroje al piso colillas de cigarrillos o fosforos encendidos, solamente
se puede fumar en los lugares habilitados para tal fin.

Al finalizar las tareas, deje tapados los recipientes de liquidos
inflamables.

Los residuos generados deben ser almacenados segun se indica en
rétulo de los envases dispuestos para tal fin.

41.6. Maguinas y equipos.

Nunca remueva o interfiera la proteccion o defensa de una maquina sin
permiso.

Informe inmediatamente una defensa dafiada.

Cuando limpie una maquina, asegurese siempre que esta apagada
correctamente, de lo contrario el operario, puede ser herido gravemente si la
maquina arranca inesperadamente.

Use solamente las herramientas y equipos proporcionados para la
limpieza o para trabajar en la maquina.

Conozca como parar rapidamente la maquina en una emergencia.

Nunca se trepar o subir sobre la maquinaria, usar las plataformas o
escaleras apropiadas si se necesita tener acceso desde arriba.

Antes de arrancar una maquina, asegurese siempre de que esta libre de
peligro para hacerlo verifique que todos los resguardos y sistemas de
seguridad estén colocados y funcionen correctamente.

No distraiga su atencién mientras opera maquinarias.

Nunca colocar las manos en partes en movimiento. No tratar de sacar
piezas elaboradas, ni medirlas, ni limpiarlas con la maquina en funcionamiento.

No utilizar maquinas ajenas a su trabajo sin la debida capacitacion y
autorizacion.

Asegurese que la maquina esté completamente detenida para

abandonar su trabajo.
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Nunca tratar de apresurar la detencion de una maquina frenandola con
la mano u otro elemento.

Cuando trabaje en maquinas en funcionamiento no usar mangas
colgantes u otras ropas sueltas, anillos, pulseras, cadenas, pelo o barba larga.

No dejar herramientas de mano sobre la maquina, especialmente sobre
las partes moviles.

Una maquina fuera de servicio o en reparacion debe ser sefializada y

bloqueada eléctrica y mecanicamente.

41.7. Movimiento mecanico de materiales.

Revisar siempre el equipo de levantamiento antes de usarlo.

Nunca sobrecargar el equipo, respetando la carga maxima del mismo.

Reportar cualquier dafo inmediatamente.

Regresar el equipo a su debido lugar después de usado.

La elevacion y descenso de las cargas se debe hacer lentamente,
evitando todo arranque o detencion brusca. Efectuarlo, siempre que sea
posible, en sentido vertical para evitar el balanceo.

No debe, bajo ninglin concepto, transportar cargas por encima de las
personas.

No dejar los aparatos para izar con cargas suspendidas.

41.8. Movimiento manual de materiales.

Siempre que se pueda, realizar el levantamiento de pesos entre dos
personas.

Una regla general de seguridad es cargar con las piernas manteniendo
la carga tan cerca del cuerpo como sea posible.

Reducir al minimo los giros de la cintura al estar cargando.

Evitar levantar pesos sobre superficies resbaladizas.

Conservar la carga entre los hombros y la cadera.
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Importante: Tirar de un peso, causa mayor tension sobre la parte inferior
de la columna que empuijarlo.

Asegurarse que el area por delante de la carga esté nivelada y exenta
de obstéaculos.

Cuando comience a empujar una carga, hay que anclar un pie y usar la

Espalda en vez de las manos y brazos para aplicar la fuerza.

41.9. Seguridad con la electricidad.

El acceso a los controles eléctricos, a la caja de fusibles y areas de alto
voltaje solamente es limitado a personas autorizadas.

Todas las fallas eléctricas deben ser informadas inmediatamente. Las
Unicas revisiones que se pueden hacer antes de llamar al electricista son
visuales para ver si hay algun dafio fisico en el equipo.

Toda reparacion o accion a ser realizada con cables y/o instalaciones
(Ilaves, tableros) debe estar a cargo exclusivamente personal autorizado.

Asegurarse de tener todos los tableros eléctricos cercanos cerrados y
con sus puertas en condiciones.

Cada vez que deba operar en equipos o instalaciones eléctricas coloque
una tarjeta de tamafio adecuado con el aviso de PELIGRO - NO OPERAR
colgando del interruptor respectivo.

Denuncie de inmediato toda anormalidad que detecte u observe en el
funcionamiento de cualquier equipo o instalacion eléctrica. No opererarlos en
esas condiciones.

Si debe efectuar alguna tarea sobre alguna instalacion o equipo eléctrico
verifique previamente que no se encuentre con tension.

Nunca efectuar trabajos con equipos energizados cuando el piso o el

operario estén mojados.
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50. Conclusién Final.

Al finalizar este proyecto hemos logrado incorporar a la organizacién
objeto de nuestro estudio, que se valore la influencia positiva que posee la
seguridad e higiene en el trabajo durante el desarrollo de sus actividades.

El hecho de haber realizado una correcta identificacién de los puestos de
trabajo involucrados, con sus respectivos riesgos y medidas preventivas, nos
proporciono la base fundamental para poder actuar sobre la presencia nociva
de ruido en el ambiente laboral en sectores criticos donde se desarrolla parte
de la actividad del personal, respecto al trabajo efectuado sobre proteccion
contra incendios: el estudio realizado determino la carga de fuego presente, el
potencial extintor de los matafuegos, su clase, cantidad y ubicacion dentro de
las instalaciones; en cuanto al transporte de materiales se analizaron las
distintas metodologias y elementos con que cuenta la empresa para poder
realizar su actividad. Ademas de implementar un programa integral de manejo
de cargas el hecho de contar con distintos medios mecanicos han sido de
suma importancia para reducir los riesgos ergonémicos debidos al manejo
manual de los materiales.

Este programa se ha completado a su vez mediante un procedimiento
para la seleccion e ingreso de personal abordando la totalidad de la
problematica como lo referido a nociones basicas de seguridad e higiene para
el personal ingresante, examenes de salud y provision de ropa de trabajo.

Ademas elaboramos y propusimos a la direccion el plan anual de
capacitacion en temas relacionado con la seguridad e higiene laboral.

La metodologia para la realizacién de inspecciones, investigacion de
siniestros laborales, el accionar en caso de accidentes, la confeccion de
estadisticas de accidentes, y la implantacion de normas de seguridad han sido
abordadas a lo largo de este trabajo, como complemento de este programa
integral.

El conjunto de los temas desarrollados nos han marcado el camino por

el cual debe transitar la organizacién para la unificacion de criterios en materia
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A) PROCEDIMIENTO PARA PROVISION DE ROPA DE TRABAJO

1. OBJETO
Establecer criterios para la provisién de ropa de trabajo al personal de la

empresa.
2. ALCANCE
Personal de la empresa
3. REFERENCIAS

Decreto Nro. 351/79 reglamentario de la Ley Nacional N° 19587 “Higiene

y Seguridad en el Trabajo” y Decretos Reglamentarios.
4. RESPONSABILIDADES
Recursos Humanos:

- Definir los criterios de asignacion de ropa de trabajo, teniendo en
cuenta la necesidad del sector.

- Definir las especificaciones de la ropa de trabajo.

- Registros centralizados de talles de los empleados y de las entregas.

- Revision del presente procedimiento cuando corresponda.

Supervisores:

Autorizar las entregas fuera de lo dispuesto en el presente procedimiento
(entregas adicionales o excepciones a los criterios establecidos) cuando la

particularidad de la funcion lo requiera.

Almacén:
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- Compra de los productos que se ingresen como material catalogado,
por preverse nuevas entregas futuras del mismo.

- Control de los stocks solicitados para cada producto cuando
corresponda.

- Entrega de los productos al personal de acuerdo a lo indicado por
RRHH.

- Solicitud de firma de constancia de entrega a los empleados.
5. DEFINICIONES

Ropa de trabajo: Pantalon, camisa o remera y campera de abrigo. Todo
otro elemento de vestir que pudiera ser necesario para la realizacion de tareas
operativas sera considerado elemento de proteccién personal y, como tal, su
uso estara reglamentado en los procedimientos especificos.

Personal operativo: Personal que realiza tareas operativas
exclusivamente (operarios de planta, supervisores de planta).

Personal técnico: Personal relacionado con la operacion pero que no
realiza tareas operativas necesariamente o no en forma exclusiva (personal de
mantenimiento).

Personal administrativo: Es aquel que realiza tareas administrativas
exclusivamente.

Equipo de ropa operativo: Pantalon y camisa de jean de manga larga.

Equipo de ropa administrativo: Pantalén y camisa o remera de modelo

variable.
6. DESARROLLO

2.1. Entrega anual de ropade trabajo:
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Recursos humanos realiza las reservas personalizadas en sistema de
las prendas de cada empleado, cuyos codigos son informados a almacén para
la entrega al personal.

Una vez que recursos humanos comunica al personal la disponibilidad
de la ropa de trabajo el personal puede retirarlo en el pafiol.

Todo despacho se realiza con su cédigo de reserva correspondiente (no

puede entregarse ningun elemento sin el cédigo mencionado).

Periodo de entrega:

Personal operativo: Mayo/ Junio de cada afo.

Personal técnico y administrativo: Julio/ Agosto de cada afio

Plazo de retiro de ropa correspondiente a la entrega anual: 15 dias
desde la comunicacion del codigo de reserva por parte de recursos humanos.

Plazo de cambio de talle: 30 dias desde la entrega.

Registro de entrega:

Al momento de la entrega almacén solicita al empleado dejar constancia
de la misma mediante firma en la planilla que utiliza para tal fin. La misma es

enviada luego a recursos humanos para su archivo.

2.2. Entregaderopa paraingresantes:

Personal operativo: Se le entregaran los dos equipos correspondientes
al momento de su ingreso.

Personal Administrativo: En caso de que el periodo de su contratacién
sea por mas de seis meses y de que resten mas de seis meses para la proxima
entrega de ropa anual, se entregard el equipo de ropa correspondiente al

momento de su ingreso.
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B) PROCEDIMIENTO DE EXAMENES DE SALUD

1. OBJETO

Establecer el tipo de exdmenes de salud a realizar a los empleados para
determinar si los mismos gozan de las condiciones de salud adecuadas para su
ingreso, asi como para detectar tempranamente las afecciones que pudieran
padecer durante su permanencia en la empresa y verificar el estado de salud

en oportunidad de su egreso de la misma.

2. ALCANCE

Todo el personal de la empresa.

3. REFERENCIAS

Ley 24557/96 Ley de Riesgos del trabajo.

Ley 26.529 Salud Publica. Derechos del Paciente en su relacion con los
profesionales e Instituciones de Salud.

Decreto 658/96 Contaminantes.

Resolucion MTySS 295/03.

Procedimiento Calidad del Ambiente Laboral.

4. RESPONSABILIDADES

El Servicio Médico es responsable de determinar qué examenes de
salud se deben realizar y de coordinar su ejecucion.

También es responsable de la conservacion de los resultados de los
examenes de salud hasta un afio después de que el causante haya llegado a

su edad jubilatoria

5. DESARROLLO
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Exdmenes Médicos

Los examenes se dividen en:

Obligatorios

e Pre ocupacionales
e Periddicos expuestos a riesgos (Decreto 658/96)
e Periodicos de personal no expuesto a riesgos

e Ante la transferencia de actividad.

Optativos

e Luego de una ausencia prolongada por accidente o enfermedad

e Pos ocupacionales

El Servicio Médico es el encargado de realizar estos examenes con
colaboracion de servicios externos para los complementarios de diagnostico.

Los examenes de salud que corresponda efectuar por exposicion a

riesgos (Decreto 658/96) se realizan de acuerdo a lo que dispone la ART.

a) Pre ocupacionales.

El objetivo es determinar la aptitud del postulante para el desempefio de
la tarea para la cual se lo contrata. Se realiza este examen a toda persona
propuesta para ingresar a la empresa en funcion del perfil del puesto que va a
ocupar y de lo que el Servicio Médico haya establecido para el mismo. Se
identifican las incapacidades, si existieran.

El examen consta de:

- Analisis de sangre que incluye:
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Hemograma.

Glucemia.
Uremia.
Eritrosedimentacion.
- Orina Completa.
- Radiografia de Térax Frente con Nro. de D.N.I. impreso.
- Electrocardiograma con informe Cardioldgico.
- Examen médico propiamente dicho.
- Test de visibn (agudeza visual cercana Yy lejana, color,
profundidad y perimetro visual).
- Cuestionario de salud (declaracion jurada).

Para quienes ingresen como Operarios de Planta:

- Resonancia magnética de columna.
- Test de aptitud psicodiagnostica.
- Examen neurolégico.

- Examen Electroencefalograma.

Archivo de la documentacion.

Al finalizar el examen pre ocupacional el servicio médico de presenta un
informe por escrito a la Gerencia de recursos humanos acerca de la aptitud
psicofisica del postulante.

La documentacion de los resultados de los estudios asi como las
radiografias deben conservarse en el servicio médico.

b) Periddicos expuestos a riesgos (Decreto 658/96).

El objetivo es detectar precozmente y prevenir enfermedades

profesionales por agentes de riesgo a los cuales el trabajador esta expuesto,
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El servicio médico coordina con la Aseguradora de Riesgo del Trabajo los

examenes a realizar, siendo ésta responsable de efectivizar los estudios.

c) Periddicos de personal no expuesto a riesgos.

Estan destinados a todos los empleados de la empresa para la deteccién
precoz de las afecciones, inculpables o no, que pudieran padecer y prevenir el
perjuicio que las mismas pueden ocasionar.

Consisten en:

- Analisis de sangre:
Hemograma.
Glucemia.
Uremia.
Eritrosedimentacion.
- Orina completa.
- Radiografia de Toérax Frente.
- Electrocardiograma.
- Examen Médico.

Ante la transferencia de actividad.
Son obligatorios en tanto impliqgue una nueva exposicién a uno o mas
riesgos y el objetivo es determinar la aptitud psicofisica ante la nueva actividad

a desarrollar, consta de:

e Examen fisico general.

e Exadmenes complementarios.

Luego de una ausencia prolongada por accidente o enfermedad.
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El objetivo es comprobar si el estado de salud del empleado ausente
continla reuniendo las condiciones psicofisicas para las actividades a
desarrollar.

Es de caracter optativo y debe realizarse antes del reinicio de las
actividades. El servicio médico notificara a la Aseguradora de Riesgo de
Trabajo de los exdmenes a realizar, siendo esta Ultima la responsable en
efectivizar los estudios.

Los mismos constan de:

e Examen fisico general.

e Examenes complementarios si hay exposicion a riesgos.

Examen Pos ocupacional.

El objetivo es determinar el estado de salud del empleado al
desvincularse de la empresa a fin de realizar un tratamiento oportuno de
aquellas enfermedades profesionales como asi también la deteccion de
secuelas incapacitantes. Se lleva a cabo entre los diez (10) dias anteriores y
treinta (30) dias posteriores a la terminacion de la relacion laboral y es de
caracter optativo.

El profesional responsable del servicio médico presenta un informe
acerca de las condiciones de salud de la persona al momento de su

alejamiento.
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Sistema de evaluacién cualitativa de la Inspeccion Planeada

Objetivo

La inspeccion planeada, debe proporcionar a la Administracion los datos
gue van a contribuir al aislamiento de las situaciones que deben ser
controladas para reducir los riesgos de los incidentes/ accidentes.

La Evaluacion de calidad de la inspeccion planeada basada en la
aplicacion del juicio profesional considera los siguientes aspectos.

Etapas Valor Factor
Planeamiento 20
Deteccion de peligros 30
Recomendaciones 30
Revision y control 10
Seguimiento 10
CALIDAD 100
EVALUACION
Planeamiento
Si No

e Se selecciond en funcion a criterios establecidos (uso y/o desgaste
normal, pérdida potencial, orden y limpieza).?

e SerevisO el estandar establecido (manuales, especificaciones técnicas,
si los hay) o cudl es el recurso mas seguro para realizar el trabajo?

DetecciOn de peligro

e /Seidentifica Condiciones Subestdndares?

e /Se clasifica su peligrosidad?

e (El estandar establecido es el mas eficiente?
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e Se detectan otros factores de pérdidas?

e ;Seindica cual es |la probabilidad de que ocurra un incidente
/accidente?

e (Se determina la gravedad potencial de pérdida involucrada?

e (Se determinan las Causas Basicas de la existencia de las condiciones
detectadas?

Recomendaciones

e /Se marca las condiciones a mejorar?

e (Se controla las Causas Basicas?

e /Se concluye con un compromiso de mejora?

Revision y control

;Se determina la efectividad de los mantenimientos?

e ;Se determina la suficiencia del estandar?

e Se establece la necesidad de cambiar alglin estandar?

e /Seidentifican las causas potenciales de pérdidas?

e Se corrige estdndares inadecuados?

e ;Se detectan necesidades de modificar un estandar?

e /Se registran las acciones y recomendaciones con fines de seguimiento
y control?

Seguimiento

e ;Se program0 alguna inspeccion de seguimiento?

e /Se establecen los objetivos para Inspecciones futuras?
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1. Identificacion

Administracion: Fecha:

Area o sector:

Equipo o elemento critico:

[_] Inspeccion general:

[ Inspeccibn a partes criticas:

2. DetecciOn

ejecucion

ESTADO ) CLASIFICACION DE PROBABILIDAD DE
mbo) | CONDICION SUBESTANDAR DETECTADA RIESGO OCURRENCIA
A-alto M- medio B- bajo A-alto M-medio B-bajo
3. Recomendacion (Medidas tomadas o sugeridas) Fecha Responsable

4. Comentarios

5. Firmas

RealizO/realizaron (Nombrey firma) Cargo

Fecha
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CLASIFICACION DE PELIGROS

Las letras A —B —C identifican la clase de un peligro:

Peligro clase A: cualquier condicion o acto con el potencial de incapacidad
permanente, pérdida de la vida o de una parte del cuerpo, pérdida extensa de

la estructura, equipo o material.

Peligro clase B: cualquier condicion o acto con un potencial de lesiéon o
enfermedad grave (que pueda resultar en incapacidad temporal) o dafio a la

propiedad, pero menos serio que la “clase A”.

Peligro clase C: cualquier condicion o acto con un potencial de lesiones o

enfermedades (no incapacitantes), o dafio leve a la propiedad.
SIMBOLOGIA:

O : un circulo sobre una letra (ejemplo: ® ), indica que el item clase A fue

detectado en inspeccidn anterior (se repite).

>< . una cruz sobre una letra (ejemplo: /K ), indica que el item clase A

detectado ya esta corregido.

* : un asterisco a un costado de una letra o circulo con letra, indica que se ha

tomado una accion intermedia (provisoria).
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INFORME DE INVESTIGACION DE ACCIDENTE

IDENTIFICACION

1.- Establecimiento:

2.- Lugar exacto del Accidente/Incidente:

3.- Fecha en que sucedié:

4.- Dafio a la Persona

5.- Daiio a la Propiedad

6.- Otros Incidentes

a.- Nombre del Lesionado:

a.- Equipo dafado:

a.- Persona que informé el
incidente:

b.-Ocupacion:

b.- Naturaleza del Daiio:

b.- Naturaleza del incidente:

c.- Parte cuerpo lesionada:

c.- Costo estimado:

d.- Tipo de Lesion:

d.- Costo estimado Total:

e.- Objeto o sustancia que
provoco la lesion:

e.- Objeto o sustancia que
provoco el dafio:

7.- Testigos del Incidente:

DESCRIPCION
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ANALISIS DE CAUSAS

8.- Causas Inmediatas

9.- Causas Basicas

EVALUACION

10.- Gravedad Potencial de las Pérdidas

Grave Seria O Level

13.- Probable porcentaje de ocurrencia;
Alto O Medio O Bajo O

PREVENCION

11.- Medidas Correctivas Realizadas:

12.- Medidas Preventivas Recomendadas:

CONTROL

13.- Investigado por:

21.- Fecha:

22.- Revisado por: 23.- Fecha:
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ACTOS INCORRECTOS Y CONDICIONES INADECUADAS

ACTOS INCORRECTOS

CONDICIONES INADECUADAS

Operar Equipos sin autorizacion

Protecciones y resguardos inadecuados

No informar o advertir los incidentes

Equipos de Proteccion  Personal

inadecuados o en mal estado

Eliminar los dispositivos de seguridad

Herramientas, Equipos o Materiales

defectuosos

Usar Equipos defectuosos + [Espacios atestados (limitados) por
desorden

Consumir alcohol o drogas <+ Orden y Limpieza deficientes

No usar los Elementos de Proteccion |« Equipo Proteccion contra incendios

Personal

obstruido

Levantar en forma incorrecta

Pasillos y Vias de Escape obstruidas

Hacer juegos o bromas

Materiales mal apilados con riesgos de
caidas

Acercarse a partes en movimiento

Materiales 'y  Objetos  peligrosos
innecesarios (Pafios, huaipes, etc.)

Ponerse bajo carga suspendida

Materiales inflamables sin control

(tiestos con solventes, etc.)

Tomar posicion inadecuada

Instalar carga de manera incorrecta

Dejar de avisar o sefialar

Hacer mantencion con Equipos en
movimiento

No usar los Equipos adecuados para el
levante o movimiento de materiales
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CAUSAS BASICAS DE LOS ACCIDENTES / INCIDENTES

Factores Personales

1. Capacidad Fisico/Fisiolégica inadecuada

Altura, peso, fuerza, extension inadecuada

Rango de movimiento corporal restringido

Habilidad limitada para mantener posiciones del cuerpo
Sensible a sustancias o alergias

Sensible a limites sensoriales (temperatura, ruidos, etc.)
Deficiencia visual

Deficiencia auditiva

Otras deficiencias sensoriales (tacto, gusto, olfato, equilibrio)

Capacidad Mental/Psicolégica inadecuada

Temores y fobias

Desequilibrio emocional

Enfermedad mental

Nivel de inteligencia

Inhabilidad para comprender

Discernimiento pobre, tiempo de reaccion lenta
Aptitud mecénica escasa

Aptitudes de aprendizaje pobre

Fallas de memoria

3. Stress Fisico o fisioldgico

Tension o enfermedad

Fatiga debido a carga o duracién laboral
Fatiga debido a falta de reposo
Fatiga debido a sobrecarga sensorial
Exposicion a peligros para la salud
Exposicion a limite de temperatura
Deficiencia de oxigeno

Variacién a presiones atmosféricas
Limitacion de movimientos
Insuficiencia de azucar

Drogas

Stress Mental o Psicoldgico

Sobrecarga emocional

Fatiga debido a carga o velocidad de tarea mental
Demandas extremas de decision de juicio
Demanda rutinaria y monétona para una vigilancia sin pormenores
Demanda extrema de concentracion / percepcion
Actividades sin significado o degradante
Instrucciones confusas

Demandas conflictivas

Preocupaciones con problemas

Frustracion

Enfermedad mental

5. Falta de conocimiento

Falta de Experiencia
Orientacién inadecuada
Desempeifio inestable
Falta de direccion
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Falta de habilidades

Instruccion inicial inadecuada

Practica inadecuada

Desempeifio inestable

Falta de direccion
otivacion inadecuada
El desempefio inapropiado es mas gratificante
El desempefio correcto se convierte en castigo
Falta de incentivos
Frustracion excesiva
Agresion inapropiada
Intento inapropiado por ahorrar tiempo o esfuerzo
Intento inapropiado para evitar lo inconfortable
Intento inadecuado por llamar la atencién
Presion inapropiada de parte de los comparieros
Ejemplo inadecuado de parte de los supervisores
retroalimentacion inadecuada del desempefio
Refuerzo inadecuado al comportamiento correcto
Incentivos de produccion inadecuados
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Factores del trabajo

Liderazgo y Supervision inadecuados
Relaciones de informacion conflictivas o poco claras
Asignacion de responsabilidades conflictivas o poco claras
Delegacion de responsabilidades conflictivas o poco claras
Entrega inadecuada de politicas, procedimientos, practicas o lineas de
orientacion
<+ Entrega de objetivos, metas o estandares que causan conflictos
Planificacion o programacion inadecuada del trabajo
Instruccion, orientacién y/o entrenamiento inadecuado
+ Entrega inadecuada de documentos de referencia, directivas y publicaciones
guias
<+ ldentificacion y evaluacién inadecuada de las exposiciones a pérdidas
<+ Falta de conocimientos del trabajo de supervision / administracion
<+ Coincidencia discordante entre calificaciones individuales de las personas y los
requerimientos de la tarea
<+ Medicion y evaluacion inadecuada del desempefio
<+ Retroalimentacion inadecuada o incorrecta del desempefio
Ingenieria inadecuada
<+ Determinacién inadecuada de las exposiciones a pérdidas
» Consideraciones inadecuadas de los factores humanos / ergonémicos
Estandares, especificaciones y/o criterios de disefio inadecuado
- Direccion de construccion inadecuada
Determinacién inadecuada de la preparacion operacional
» Direccién inadecuada de la operacion inicial
- Evaluacion inadecuada de los cambios
Adquisiciones inadecuadas
+ Especificaciones inadecuadas en los pedidos
+ Investigacion inadecuadas en cuanto a materiales y/o equipos
<+ Especificaciones inadecuadas para los vendedores
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- Estilo de embarque y direcciones inadecuadas
Inspecciones inadecuadas de recepcion y aceptacion
Informacion inadecuada respecto a datos de salud y seguridad
Manipulacién inapropiada de materiales
Almacenamiento inapropiado de materiales
- Transporte inadecuado de materiales
Identificaciéon inadecuada de material peligroso
> Recuperacion y/o eliminacion de desechos inadecuados
Mantencién inadecuada
Determinacion de necesidades preventivas inadecuadas
Lubricacion y servicio preventivo inadecuado
Ajuste y ensamblamiento preventivo inadecuado
Limpieza y reparaciones preventivas de superficies inadecuadas
Comunicaciones correctivas de necesidades de capacitacion inadecuadas
Programacion correctiva de necesidades de capacitacion inadecuadas
Programacion correctiva del trabajo inadecuado
Examen correctivo de las unidades inadecuadas
Sustitucion correctiva de partes inadecuadas
erramientas y equipos inadecuados
Determinacion inadecuada de necesidades y riesgos
Consideraciones inadecuadas en cuanto a factores humanos y ergonémicos
Especificaciones o estandares inadecuados
Disponibilidad inadecuada
Ajuste, reparacion y mantencién inadecuada
Recuperacion y reclamacion inadecuadas
Remocidén y reemplazo inadecuados de items inapropiados ( inexactos)
Estandares inadecuados de trabajo
+ Desarrollo inadecuado de estandares
Comunicacion inadecuada de estandares
+ Conservacion inadecuada de estandares
Uso y desgaste
+ Planeamiento inadecuado de uso
» Extension inadecuada del periodo de vida util de servicio
» Inspeccion y direccién inadecuados
» Cargamento o proporcién de uso inadecuados
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Mantencion inadecuada

» Utilizacién por personas no calificadas o entrenadas
< Utilizacién para propésitos equivocados

Abuso y mal uso

<+ Tolerado intencionalmente por la supervision

<+ Tolerado no intencionalmente por la supervisiéon

» No tolerado intencionalmente por la supervisién

No tolerado no intencionalmente por la supervision.
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REGISTRO DE CAPACITACION

TEMA:
RESPONSABLE:

LUGAR:

FECHA:

APELLIDO Y NOMBRE EMPRESA FIRMA

Se brinda la siguiente capacitacién dentro del marco de la legislacion vigente: Capitulo 21 del
Decreto N°351/79, Reglamentario de la Ley 19.587 de "Seguridad e Higiene en el Trabajo" y de
la Ley 24.557 de "Riesgos de Trabajo".

FIRMA RESPONSABLE
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Decalogo de la sequridad industrial.

El orden y la vigilancia dan seguridad al trabajo. Colabora en conseguirlo.

Corrige o da aviso de las condiciones peligrosas e inseguras.

No uses maquinas o vehiculos sin estar autorizado para ello.

Usa las herramientas apropiadas y cuida de su conservacion. Al terminar el
trabajo déjalas en el sitio adecuado.

Utiliza, en cada paso, las prendas de proteccion establecidas. Mantenlas en

buen estado.

No quites sin autorizacion ninguna proteccion de seguridad o sefal de

peligro. Piensa siempre en los demas.

Todas las heridas requieren atencion. Acude al servicio médico o botiquin.

No gastes bromas en el trabajo. Si quieres que te respeten respeta a los

demas.

No improvises, sigue las instrucciones y cumple las normas. Si no las

conoces, pregunta.

Presta atencion al trabajo que estas realizando. Atencion a los minutos

finales. La prisa es el mejor aliado del accidente.
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CONDICIONES Y PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD E HIGIENE EN
LOS ASERRADEROS.

En las instalaciones.

Las areas de trabajo deben contar con salidas libres de obstaculos hacia

una zona de seguridad.

Las areas de recepcion y almacenamiento de materiales, procesos y
transito de vehiculos deben estar delimitadas o identificadas con una sefial.

Contar con procedimientos de seguridad para la alimentacion y retiro de

materias primas, productos terminados y subproductos.

Mantener protegidos del transito de trabajadores y vehiculos, las

instalaciones y equipo eléctrico, tanto los fijos como los provisionales.

Se debe hacer la remocion de residuos del centro de trabajo al menos al

término de cada turno.
Mantener ordenada el area de trabajo.

En el almacenamiento y manejo de liquidos inflamables.

Identificar, almacenar y manejar los liquidos inflamables.

Contar con las hojas de datos de seguridad.

En la maquinaria.

Generalidades:

a. Proteger las conexiones eléctricas de la maquinaria y equipo para
gue no sean un factor de riesgo.
b. Contar con protectores y dispositivos de seguridad que cumplan con

las siguientes condiciones:
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Proporcionar proteccion total al trabajador.
Permitir los ajustes necesarios en el punto de operacion.

Permitir el movimiento libre del trabajador.

= A

Impedir el acceso a la zona de riesgo a los trabajadores no
autorizados.

5. Evitar que interfieran con la operacién de la maquinaria y equipo.
Permitir la visibilidad necesaria para efectuar la operacion.
De ser posible, estar integrados a la maquinaria y equipo.

© N o

No obstaculizar el desalojo del material de desperdicio.

En la descortezadora:

a. Apagar la descortezadora cuando exista la necesidad de modificar la
direccion de las trozas.

b. Que las protecciones y dispositivos de seguridad en los equipos que
descortezan por rotacion, protejan a los trabajadores de astillas, cortezas u

otros materiales que puedan ser proyectados.

En la sierra circular:

a. Contar con sefiales que prohiban su operacion de frente al sentido
de corte, 0 que indiquen que sea operada de costado al sentido de corte.
b. Contar con una barra de empuje o algun otro dispositivo para el corte

de madera pequefa.

En la sierra cinta:

a. Operar a la velocidad establecida en las recomendaciones del
fabricante.
b. Inspeccionar las cintas para detectar grietas, rajaduras, dientes rotos

u otros defectos antes, durante y después de su uso. Una sierra que tenga una
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grieta mayor que una décima parte de su espesor no se debe utilizar hasta que
se repare.

c. Advertir a los trabajadores antes de poner en marcha las sierras para
gue se encuentren a una distancia segura.

d. Antes de poner en marcha el motor, verificar que la sierra esté

montada al volante.

En el almacén y en patios que sirvan de almacén, se debe cumplir con lo

siguiente:

a. Contar con aditamentos para que las trozas no puedan caer ni rodar
accidentalmente.

b. Prohibir el transito de trabajadores entre los elementos mecanicos de
arrastre de las trozas y el carro para trozas.

c. Colocar sefiales que prohiban el paso de personas o vehiculos no
autorizados a las areas de carga, descarga y almacenamiento.

d. Respetar la pendiente natural de reposo del producto cuando se
apilen trozas sueltas, a menos que se hayan tomado las medidas necesarias
para evitar que el producto se deslice.

e. En las actividades que se desarrollen por la noche o en ausencia de
luz natural, contar con iluminacion artificial como se establece en la NOM-025-
STPS-1999.

Contra riesgos de incendio.

a. Colocar sefales de seguridad en las areas de riesgo de incendio,
donde se indique que esta prohibido fumar y utilizar equipo de llama abierta.

b. Contar al menos con un extintor tipo ABC en un lugar libre de
obstaculos, por cada 200 metros cuadrados de superficie de construccion,
protegido de la intemperie y sefializado.

c. Contar con un sistema de alarma que incluya cédigos y mensajes
concretos para la evacuacion de los trabajadores y para atender la emergencia

por incendio.
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d. Contar con un listado de medidas de prevencion y combate de
incendios en un pizarrén o cualquier otro medio similar, en un lugar de transito
frecuente de los trabajadores.

e. Realizar simulacros de incendio y de rescate y salvamento, al menos

dos veces por afio y documentar sus resultados.

Equipo de proteccion personal.

Todos los trabajadores del aserradero deben usar casco y calzado de

seguridad. En el area de aserrado, adicionalmente, deben usar:

a. Lentes de seguridad o pantalla facial.
b. Proteccion respiratoria.
c. Tapones o conchas auditivas que reduzcan cuando menos 15 dB (A).

En areas de mantenimiento.

a. Contar al menos con un extintor de biéxido de carbono de al menos 9
kilogramos de capacidad por cada 200 metros cuadrados construidos.

b. Contar con procedimientos de seguridad para el mantenimiento de la
maquinaria y equipo, donde se incluya:

1. La descripcion del equipo.

2. Los riesgos probables y la manera de controlarlos.

3. Como evitar actos y condiciones inseguras en maquinaria y equipo, y

riesgos por contacto en equipos eléctricos.

Primeros auxilios.

a. Contar con personal capacitado, botiquin y manual para aplicar los
primeros auxilios.
b. La capacitaciéon de primeros auxilios debe impartirse al menos una
vez al afio. Los temas deben ser relacionados, al menos, con:
1. heridas abiertas.

2. fracturas.
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4. picaduras de araflas y mordeduras de serpientes u otros

animales.

c. Los botiquines se deben ubicar en un lugar de facil acceso y estar

sujetos a una revision continua para retirar y reponer el material de curacion.

RESIDUOS SOLIDOS Y POTENCIAL DE REUTILIZACION

Residuo

Aserrin y Virutas Limpias | »

Caracteristica
Sdlido Residual
Organico-YVegetal
MNivel de humedad variable,
dependiendo de su exposicion a

lluvias
Combustible

Potencial de reutilizacion
Valor de uso como combustible
cuando esta seco

Insumo para la industria de
briquetas, tableros v celulosas

Actualmente, las grandes
empresas los aprovechan

internamente para calderas.

Aserrin y Virutas Sucias .

Sdlido residual, contaminado con
tierra

Alto nivel de humedad (100%)
Combustible

Actualmente, dadas sus
caracteristicas poses poco valor
de uso

pequefios

Mezcla de materiales
inorganicos

Contiene dxidos de metales
Mo combustible

Borras con biocidas +»  Solido residual, contaminado con Es un residuo peligroso, y como
biocidas. tal debe ser almacenado
+  Alto nivel de humedad (100%) adecuadameante v tratado,
» Peligroso
« Puede contener compuestos
arganices halogenados
Corteza »  Solido residual Posee un valor potencial como
« Bajo contenido de humedad combustible.

Combustible Tambi&n tiene la potencialidad
de ser utilizado comao material de
relleno para suelos rurales

Cenizas de caldera = Sdlido seco en granulos Es un residuo que puede ser

utilizado como material de
relleno
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