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Resumen

El presente trabajo, es una aplicacion resumida de los contenidos estudiados en la
carrera, para obtener el titulo de “Licenciado en Higiene y Seguridad” de la Facultad

de Ingenieria de la Universidad Fasta.

La finalidad que se persigue con este proyecto es en primer lugar cumplir con los
requisitos que plantea la Universidad para obtener el titulo, y en segundo lugar,
después de hacer evaluaciones y una auditoria en base a un método de gestion de
seguridad, identificar oportunidades de mejora para prevenir pérdidas derivadas de

accidentes o enfermedades profesionales en la Planta Electrolitica.

Objetivo General.

Se pueden diferenciar 2 objetivos principales.

a) Integrar en un proyecto los conocimientos adquiridos durante el transcurso de
nuestros estudios con requerimientos de una futura actividad laboral, de

donde se desprende el segundo obijetivo.

b) Analizar la gestion y las condiciones de seguridad de la Planta Electrolitica, y
a partir de ella, proponer un plan de mejoras que contemple todas las
actividades relacionadas con el proceso de la Planta, cuyos limites se marcan
desde la recepcion de sal a granel, y finaliza con la carga de productos

guimicos en camiones.

Alumno: Chévez, Miguel N. Pag. 6 de 265



@‘U.\MRSIDAD Proyecto Final.

FASTA Licenciatura en Higiene y Seguridad Diciembre de 2013

Breve descripcion del proyecto.

El trabajo se divide en 5 grandes partes o capitulos, una seccion de anexos, y

finalmente la bibliografia: Los capitulos son:

1. Descripcion, objetivos, justificacion del trabajo integrador y una introduccion a

la Seguridad Laboral y su Gestion.

2. Descripcion general del proceso de Electrdlisis, con los datos cuantitativos de

la Planta, mas una evaluacion de cumplimiento de la ley de Higiene y
Seguridad. Esto permitirA formarse una idea de las caracteristicas de la

planta, de los equipos que la componen, su gente y su proceso.

3. Analisis de riesgos de un puesto de trabajo en particular, en nuestro caso, es

el del cargador de productos quimicos en camiones con recipientes Unicos
tipo cisterna, o con compartimientos separados denominados bochas.

Se analizan las condiciones generales de trabajo, con tablas conteniendo
imagenes del peligro, sus caracteristicas y sus niveles de riesgo atendiendo a
valoraciones otorgadas por una matriz. También se elaboré una tabla con las
acciones de control necesarias, con imagenes genéricas de lo recomendado,
y su correspondiente costo. Incluye en la parte final del capitulo, las
mediciones de iluminacién y ruido de ese puesto en base a los protocolos 84
y 85/2012 de la SRT.

4. .Analisis de las condiciones generales de trabajo en la planta. Se realiza con

apoyo de listas de control que se entregan como “ANEXO CAP 4 Check list”.
Para que sea grafico, se utilizd un formulario base de la empresa espafiola
Molmatric SCCL, a la que se le agregaron campos para imagenes fotograficas
y sus niveles de riesgo atendiendo a valoraciones definidas por la matriz
adoptada del sistema “Control de Pérdidas”, de DNV. Se agruparon los
hallazgos en 3 factores principales (Riesgos del transporte de materiales,
locativos y Maquinas y equipos). También se identificaron otros riesgos, que

no se incluyen en el formulario, pero si se cuantifican en el resumen.

Se incluye un analisis de riesgo de incendio, con su correspondiente calculo

de carga de fuego, y el capitulo concluye con el mapa de riesgos.
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@IFASTA

5. Desarrollo de un programa integral de prevencidon de riesgos. Aqui se

separaron por elementos de un sistema de gestion, como Politicas, Seleccion

de personal, Capacitacion, Iindices de accidentes, Investigacion de

accidentes, etc.

6. Por Ultimo se agrega un capitulo de anexos, con herramientas e informacion

complementaria del trabajo e general.

Se aclara que a los efectos de que los contenidos puedan ser visualizados en
jerarquias, con el orden de temas recomendados por los responsables de la
catedra, es que en el programa Word (2007 o 2010) se organizaron los estilos
de manera de poder visualizarlos con el panel de navegacion (Pestafa
“Vista”, tilde en cuadro “panel de navegacién”). De esta forma los temas

pueden ser visualizados en el orden que se desee y no en orden secuencial.
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Justificacion
“No existe manera satisfactoria de consolar a una familia que ha sido golpeada

por el sufrimiento por la pérdida del ser amado, por la pérdida de su vista o la

incapacidad permanente.

En el balance, la pérdida material es temporal, y puede recuperarse a traves de
una administracion mas efectiva, pero, no hay modo de recuperar las pérdidas de las
vidas humanas que resultan de los accidentes. La vida, las partes del cuerpo, o el

funcionamiento normal, no se recuperan jaméas”*.

La siguiente tabla nos habla de 562 victimas fatales en el afio 2012, sin contar

los accidentes in itinere. Fuente: srt.gob.ar. “Resumen Ejecutivo -2012”.

Tabla 1 Indicadores de accidentabilidad.

Indicadores de accidentabilidad laboral seleccionados. Ao 2012

Trabajadores cubiertos: 8.660.084

Considerando los datos, se puede deducir la importancia del trabajo de un

profesional en Seguridad y Salud Ocupacional. Evitar la pérdida de una sola vida, ya

justifica su dedicacion.

Pero no todo lo hace el trabajo visto solo como actividad. Se puede verter abundante
transpiracion en correr detras de los accidentes, eliminando las causas inmediatas,
pero si no tenemos un enfoque preventivo, no podremos evitar que los accidentes
vuelvan a sorprendernos. Si no concentramos nuestros esfuerzos en el estudio y
correccion de las medidas que anteceden al accidente, si no investigamos el porqué
del porqué, en las denominadas causas basicas, no podremos estar satisfechos con

nuestro trabajo.

! Del libro Administracién Moderna de la Seguridad. Cap. 3. Pag 1.Derechos de Det Norske Veritas.
1995.
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Un programa de prevencion de riesgos es en este sentido, la herramienta que
nos permitira descubrir los peligros, los riesgos, y actuar antes de que alguien se
lesione. Pero ademas, hoy la Seguridad debe considerarse como un sistema, al cual
hay que gestionarlo, con herramientas administrativas desarrolladas que hoy nos
proporcionan por ejemplo, la norma IRAM 3800, o los “principios directrices” de la
OIT, convalidado por la Secretaria de Riesgos del trabajo, u OHSAS 18000, o
“Control de Perdidas” de DNV originado en los estudios y teorias del Ing. Frank Bird
Jr?,

Todos ellos concentran su esfuerzo en la prevencidon de accidentes personales,
algunos como Control de Pérdidas también toman en consideracion las pérdidas
materiales, de proceso, e incluso, las de medio ambiente. Justifican el alcance
porque ademas del componente economico, consideran que detrds de cualquier
pérdida, aunque no haya habido lesion, existio la posibilidad de un accidente
personal, y las causas que provocan las pérdidas materiales, generalmente son las
mismas que provocan las lesiones. No es el caso de OHSA?® que es mas especifico
de los accidentes personales.

% Frank E Bird Jr. (1921-2007) naci6 en Netcong, N. Jersey, es considerado como un pionero de la
administraciéon moderna de la seguridad laboral.
® OHSA= Occupational Health and Safety Assessment.
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Introduccion. La seguridad y su gestion.

llustracion 1 Manteniendo el equilibrio. llustracion 2 Un descanso en equilibrio.

Observando estas dos imagenes, podemos inferir que ha transcurrido un tiempo
prolongado entre una y otra toma, pero las condiciones de trabajo parecen ser las

mismas.

Los lugares también deben ser diferentes. A juzgar por las edificaciones, es posible

gue las legislaciones tampoco sean iguales.

Pero la realidad es que la seguridad laboral comienza a considerarse importante
desde que los accidentes y sus reparaciones comenzaron a representar para los

empleadores una pérdida, o una reduccién de ganancias.

Recordando mis inicios laborales hace 30 afios, si bien ya habia una Ley de Higiene
y Seguridad, su aplicacién no era rigurosa. Los elementos de proteccion personal no

eran exigibles en todas las empresas, tanto desde el uso, como de la provision.

Alumno: Chavez, Miguel N. Pag. 11 de 265
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El Jefe de Seguridad era el responsable de la misma, y los responsables operativos
le preguntaban las causas de un accidente a esta persona, como Si no tuviesen

responsabilidad con la contingencia.

Una alta consideracion por la seguridad era posible observar en empresas
multinacionales, que por exigencias de sus casas matrices debian tener indices

equivalentes.

En la actualidad, la globalizacién trajo como una de sus consecuencias, que las
empresas para poder comercializar productos deban tener indices de accidentalidad
similares a los paises clientes, en consecuencia, si se desea vender productos a
Europa o Estados Unidos, el desempefio en seguridad del pais exportador debe ser
semejante, y en algunos casos, estas restricciones se usan para proteger las

industrias locales e impedir el ingreso de productos de paises menos desarrollados.

¢, Cudles son hoy las consecuencias de los accidentes para las empresas?

Segtin la ‘ Puede afectar
interrelacion al negocio
PERSONAS )
PROCESQO ™
CALIDAD
EQUIPOS
>_ SEGURIDAD R
> F )
AMBIENTE p=tad
MATERIALES
COMUNIDAD
IMAGEN
AMBIENTE _/

llustracion 3 Consecuencias de los accidentes (DNV).

Las razones para justificar son:

v Eticas.
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Econdmicas.

Legales.

Opinién publica.
Accidentes de alto perfil.

Presiones externas.

AN N N N NN

Crecimiento de Conciencia.

Y atendiendo a estas razones, una administracion de la seguridad “tradicional” o

como hace 20 afios ya no es suficiente.

Hoy se debe pensar en sistemas de seguridad participativa donde todo el personal,
desde el Presidente de la compafia hasta el trabajador de menor categoria trabaje

en conjunto para prevenir los accidentes.

La diferencia fundamental hoy, es la importancia que tiene la Seguridad para

la Organizacién, y por ende, la forma de administrarla. En las convencionales, no se

aplican para esta especialidad la vision estratégica y tactica de las gerencias

modernas, sino que se considera solo el aspecto operativo.

En general, en las organizaciones donde existe la Seguridad Convencional, la
estructura jerarquica del Servicio, esta subordinada a la funcion de Administracién de
Personal, que en su momento aglutinaba a otras areas como las de Finanzas, o
Recursos Humanos. El cargo del responsable especializado no es un cargo
gerencial, o que reporte directamente a una gerencia de alto rango, por ende, no
tiene asignados presupuestos especificos para administrar, ni hay partidas

extraordinarias para solventar proyectos de mejora.

De esta manera, la Seguridad se ve como una cuestion particular, inherente
a los especializados y no a cada uno de miembros de la organizacion. La
responsabilidad es delegada en el area especifica y estd subordinada a la
produccion. No se ve la seguridad como una actividad que correctamente
gerenciada aporta a la rentabilidad del negocio, sino como una imposicion de la

legislacion.
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Esto no permite trazar objetivos a mediano y largo plazo, la planificacion y la
programacion son modificadas en funcién de la produccién, y cuando hay que
disminuir costos, uno de los primeros presupuestos que se recorta es el de la

Seguridad y Mantenimiento.

Un Administrador de la escuela antigua advierte que es muy facil reducir
costos, achicando los costos de mantenimiento de estructuras y los gastos por
requerimientos de seguridad. Lo que no ve, es que detras del costo aparente de un
accidente de trabajo, hay costos ocultos que multiplican hasta por 3 los costos
visibles (International Loss Control Institute), y si se consideran como accidentes las
pérdidas materiales, los costos de pérdidas se pueden multiplicar hasta por 50
(ILCI).

Lo que tampoco puede ver (0 si lo ve, no lo declara) es que es una vision de
corto plazo. A la larga, los costos para restituir lo que se ahorrd, o las pérdidas
derivadas de accidentes de trabajo, seran mayores que los beneficios obtenidos en

el momento.

“Existen por lo tanto, razones econdmicas bien fundadas para reducir los
accidentes y enfermedades ocupacionales afines con el trabajo, como asi también

razones éticas y legales.

Ademéas de reducir costos, la gestion efectiva de Seguridad y Salud

Ocupacional promueve la eficiencia de los negocios”. (IRAM 3801).
El sistema de Gestion permite:

Una facil identificacion de peligros y priorizacion de riesgos.
Identificacion de necesidades de entrenamiento mas certeras.
Estandarizacion de procesos.

Mejora constante de las condiciones de trabajo y moral del personal.
Mejor comunicacion entre gerencia y personal.

Aumento de productividad, rentabilidad y desempefio de las utilidades.
Reduccidén de costos y primas.

Mejor imagen - mejores relaciones.

AN N NN N Y N NN

Menor riesgo de sanciones y denuncias.
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Mejoramiento continuo.
Presencia de indicadores que alerten al management.
Incremento notable de la concientizacion del personal.

Certidumbres acerca del cumplimiento legal.

AN N NN

Disminucion de pérdidas materiales causadas por los accidentes y las
interrupciones de la produccion.

v" Reduccién drastica de la cantidad de lesiones personales y
enfermedades ocupacionales mediante la prevencion y control de

peligros en el lugar de trabajo.

Pareciera que con estos argumentos, todas las empresas deberian tender a
implementar sistemas de gestion de seguridad, pero la realidad es que hay razones

econdémicas, técnicas y culturales para realizar el cambio.

FIN DEL CAPITULO 1 “TRABAJO FINAL INTEGRADOR”
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2 - LA PLANTA ELECTROLITICA.

| UNIVERSIDAD
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2 - LAPLANTA
ELECTROLITICA
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Los procesos de produccién en general.

“La produccion industrial de Hidrogeno, soda caustica y Cloro se llevan a cabo
mediante la electrdlisis de disoluciones de la sal comun o cloruro de sodio (NacCl):
Las sales de NaCl empleadas suelen llevar impurezas que deben ser eliminadas

antes de efectuar la electrolisis, en particular los iones Ca**, Mg y SO4*.

La extraccion de la sal bruta se obtiene mediante evaporacion de las salinas por el
sol. Esta evaporacion tiene lugar en varios pasos: concentracion del agua salada del
mar en estanques; transporte del concentrado a otro estanque de evaporacion
donde se precipita el CaSQy, y finalmente en otro estanque de evaporacién se
realiza la cristalizacion del NaCl. Esta sal todavia tiene un alto contenido en
magnesio y potasio, por lo que se debe llevar a cabo el lavado de la sal en unidades
especiales donde se alcanza un contenido de NaCl en la sal de > 99%. De 1m? de
agua salada se obtienen 23 kg de NaCl. Dependiendo del tipo de proceso

electrolitico utilizado se realizan posteriores purificaciones”™.

En otros casos, donde existen salares naturales, se aprovecha este recurso, aunque
puede ser necesario tener que “lavar” la sal por la cantidad de contaminantes que
pueden tener. Este es el caso de la Planta Electrolitica que analizamos en este

trabajo.

llustracién 4 Salinas naturales y area de
explotacion.

* Textos Cientificos.com. Produccion y aplicaciones del cloro.
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Existen en la actualidad en el mundo tres tipos de procesos:

> Celdas de mercurio.

» Celdas de diafragma.

» Celdas de membrana.

Comparacion de los tres metodos:

Proceso del Mercurio

Proceso de
Diafragma

Proceso de
Membrana

Ventajas

-MaoH 50%-Cls puro

-Utiliza sales menos
puras-Utiliza menos
|energia que el procesa
de mercurio.

-Ma0H puro (20-25 %)-
Consume solo el 77%
de |a energia que se
consume en el proceso
de Hg-Mo utiliza Hg o
asbestos

|Desventajas

-Hg tdxico-Mas energia
consumida (mas del 10-
15% que el proceso de
diafragma)

-ralH de pureza media-
El Cl; contiene O5-Los

asbestos son tdxicos

-e| Cls contiene Os -Se

necesita sal de alta

|ru1embranas

pureza.-Alto coste de las

llustracion 5 Métodos de produccion. Comparacion

Alumno: Chavez, Miguel N.
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El proceso de produccion en particular.
La Planta produce cloro liquido, soda caustica, hipoclorito de sodio y &cido

clorhidrico, constituyendo un importante grupo de quimicos basicos para la venta.

El ndcleo o eje principal del proceso lo componen 100 “cartuchos” electrolizadores
de membrana colocados en serie desde el punto de vista eléctrico, fabricados con
tecnologia moderna y reconocida a nivel internacional por que presenta muy bajos
indices de contaminacion, ya que en sSus procesos no Se incorporan sustancias
contaminantes como mercurio.

Membrana

Cl, » n*.:: + HT

Disolucién ="n
35,
MaCl conc. 'H ; - MaOH(ac)

" -
_ Membrana | ,
" %~ Sal pura
s "= NaOH + Hp
Disolucién de " L NaOH(ac) { L)
NaCl | Na* J diluido (D ¢},
: ! 5—Hy0
Anodo(+) Catodo(-)

llustracién 6 Celdas de membrana®

La materia prima empleada es cloruro de sodio, la cual es traida en camiones desde
una distancia de 250 km en promedio. El cloruro de sodio es disuelto en agua
(salmuera) y tratado con carbonato de sodio y soda caustica con la finalidad de
precipitar impurezas de calcio y magnesio. Posterior a esta etapa, el cloruro de sodio
es tratado con otros reactivos, filtrado y purificado, ademas se realiza un ajuste de
pH antes de enviarlo al sistema de tratamiento secundario. Este tratamiento permite
una mayor purificacion, es decir, producir salmuera ultra pura apta para celdas de

membranas.

El sistema eléctrico de alimentacion estad constituido por un transformador con

conmutador bajo carga, y un rectificador estatico totalmente controlado por tiristores

® llustraciones de Textos Cientificos.com. “Produccidn y aplicaciones del cloro”.
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conectados en reaccion dodecafésica refrigerado por agua desmineralizada. Esto
permite trabajar con factores de potencia superiores a 0,92 con un contenido de
armonicas en tension inferiores a 0,3 y una distorsion armonica total (THD) en

corriente del orden del 6%.

En las celdas de membranas, el cloruro de sodio es sometido a un proceso de
electrolisis del cual se genera cloro (gas), hidréoxido de sodio (soda céustica) e
hidrégeno (gas).

La corriente de Cloro gaseoso es luego sometida a procesos de enfriamiento,
lavado, secado, compresion y licuacién para obtener cloro liquido con bajo contenido

de humedad.

La Soda Caustica es producida con una concentracion aproximada de 32% en las
celdas, almacenada para consumo interno y también despachada a clientes. Este
producto quimico se obtiene en solucion y puede ser clasificada como soda caustica

con alto nivel de pureza

Asimismo se produce Hidrégeno, obtenido en forma conjunta con el cloro y la soda
caustica en las celdas electroliticas. EI mismo reacciona con el cloro a altas
temperaturas, en una torre de sintesis, esto permite la formacion de un gas que es

absorbido en agua desmineralizada, dando origen al acido clorhidrico.

Hipoclorito de Sodio es producto de la reaccion entre cloro y soda caustica. En los
procesos se controlan las variables que afectan la estabilidad del producto como son
la temperatura, alcalinidad residual y contenido de impurezas provenientes de las

materias primas y de los equipos de produccién.

Acido Clorhidrico es un producto quimico que se obtiene mediante un proceso de
sintesis donde reacciona hidrégeno con cloro a altas temperaturas, esto permite la
formacion de un gas que es absorbido en agua desmineralizada que da origen al
Acido Clorhidrico al 32%.

Alumno: Chévez, Miguel N. Pag. 20 de 265



Ela ‘I,'Xl\’IiRSImD Proyecto Final.

FASTA Licenciatura en Higiene y Seguridad Diciembre de 2013

REPRESENTACION GRAFICA DEL PROCESO.

ACIDO
CLORHIDRICO

SINTESIS

ABSORCION

HIPOCLORITO
DE SODIO

SODA CAUSTICA

385V 16500A DC
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Descripcion de las etapas del proceso de Electrélisis

Circuito de salmuera

La materia prima fundamental para este proceso es la sal (NaCl) obtenida en salares
de la region norte del pais que es transportada en camiones hasta la planta. Una vez
en la fabrica, la sal es descargada en cintas transportadoras que la conducen hasta
un elevador de cangilones, el cual la descarga en una cinta transportadora elevada
que permite distribuir la sal en el galpén de almacenamiento.

Esa sal bruta es adicionada al saturador donde se utiliza para aumentar la
concentracion de la salmuera agotada que proviene del retorno del proceso de
electrélisis. Este agregado de sal se realiza controlando la concentracion en el
tanque para elevarla desde una concentracion inicial de 200 [gr/lt] hasta una
concentracion de 300 [gr/It] aproximadamente en la salida.

El pH de la salmuera en este punto del proceso debe estar monitoreado y controlado

para que no sea superior a 8 pues esto produciria precipitaciones indeseadas.

Luego de saturada, la salmuera es conducida a dos reactores donde se le agrega
compuestos quimicos, con el objeto de eliminar las impurezas, cuyos principales

componentes son el calcio y el magnesio.

La salmuera es filtrada por medio de filtros de membrana denominados back pulse, y
es enviada posteriormente a una unidad de purificacion secundaria. Este tratamiento
consiste en una serie de columnas de intercambio i6nico donde la salmuera es

tratada con la finalidad de lograr valores aceptables de impurezas.
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llustracion 7 Carga de sal en origen llustracion 8 Aspecto del Salar

Celdas electroliticas

La sala de electrdlisis consiste de un electrolizador compuesto por un centenar de
celdas bipolares de membrana que son alimentadas con corriente eléctrica continua
a través de una unidad trafo-rectificadora. Dicha unidad trafo-rectificadora opera con
una carga nominal de 13,87 kA a 385 V de corriente continua, lo que permite

mantener una densidad de corriente en celdas de 5,1 kA/m=.

El esquema que se muestra a continuacion representa una celda electrolitica de

membrana y el proceso dentro de la misma, y el conjunto de celdas en serie.
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1M80-78 " =07+ MM o o] MO +28 C=H 2+ 20H

Anodo Catode

+ VN ( ——

CORRIENTE CORRIENTE
ELECTRICA ELECTRICA

ot

MaCl MaOH
sol. 300gp! sol. 3%

[+ RECTIFICADOR -

llustracion 9 Proceso interno de una celda

llustracion 10 Vista lateral del pack de celdas

La salmuera ingresa a la celda por el compartimiento del &nodo, donde reacciona

con dicho &nodo de titanio generando el Cloro gas.

Los compartimentos del anodo y céatodo estan hidraulicamente aislados por medio
de la membrana que los separa, que solamente permite la difusion de iones Na+ y
una cierta cantidad de agua dentro del compartimiento catddico (cerca de 3 a 4
moléculas de H20 por molécula de Na+). La fase doble de Cloro gas mas anolito es
descargada por gravedad.

El Hidrogeno y los iones OH- son producidos en el catodo. Esta reaccion
electroquimica requiere, ademas del agua mencionada anteriormente que es
transportada a través de la membrana, una adicion de agua desmineralizada para

completarse. Dicha reaccion se produce en el compartimiento catédico.

La doble fase de Hidrogeno mas Soda Caustica abandona el compartimiento
catddico por gravedad.

Compresién vy licuacién de cloro

El cloro obtenido de las celdas, se seca en columnas, y es tomado por los 2
compresores existentes de anillo liquido con &cido sulftrico tipo GARO elevando su
presion a 2 — 2,5 bar g.
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Una vez comprimido el cloro es dividido en las corrientes de produccion que
demandan este elemento. Es asi como una fraccion es utilizada para producir acido

clorhidrico, otra para hipoclorito de sodio.

Planta de Hipoclorito de Sodio

La unidad de produccién de hipoclorito consta de dos torres de absorcion de cloro
conectadas en serie, la Torre de Hipoclorito | y la Torre de Hipoclorito I, las cuales
estan rellenas con anillos. La primera tiene la funcion de absorber en casi su
totalidad todo el cloro y de producir hipoclorito dentro de la especificacion
establecida. El cloro residual no absorbido en la primera torre es absorbido en la
segunda torre que opera con solucion de soda diluida y pequefias concentraciones

de hipoclorito.

La segunda torre es capaz de absorber la totalidad del cloro caso que hubiera una
falla en el sistema de absorcién de la primera torre, evitAindose de esta forma en

escape accidental de CI2 al medio ambiente.

Unidad de sintesis de HCI

La produccion de &cido clorhidrico en solucion al 32% HCI se efectta por la reaccion
del gas hidrégeno con gas cloro, con la consecuente formacion de gases de cloruro
de hidrégeno y su posterior absorciéon en agua desmineralizada.

En la practica operativa se requieren cantidades adicionales (5 — 10%) de gas
hidrogeno a los efectos de asegurar la reaccion completa del cloro como asi también
para quemar el oxigeno contenido en este ultimo (generado durante la propia
electrolisis o ingresado al sistema). El téermino quemar oxigeno se usa debido a que
la mezcla del cloro con el hidrégeno produce la combustion de ambos (de manera
semejante a un soplete de soldadura oxiacetilénica), y alli se quema el oxigeno
residual. El lugar donde se mantiene de forma controlada esta llama, es una camara

de combustion.

Como puede observarse la reaccion de sintesis es exotérmica, requiriéndose la
absorcion del calor generado mediante el uso de agua de enfriamiento. Esta agua es

agua cruda, que se vierte sobre carierias tipo serpentines de enfriamiento.
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La temperatura de llama es de aproximadamente 2500 °C cuando el cloro y el

hidrogeno estan virtualmente puros.
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ESQUEMA DE PROCESO GENERAL DE LA PLANTA.

DECANTACION

- - el [T
L o=
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Datos de la planta.

Tabla 2 La planta en numeros.

NOMBRE DEL SECTOR
PUESTOS DE TRABAJO
NUMERO DE TRABAJADORES
SUPERFICIE EN M?
PRODUCCION DIARIA DE ACIDO CLORHIDRICO
PRODUCCION DIARIA DE SODA CAUSTICA

PRODUCCION DIARIA DE HIPOCLORITO DE
SODIO
PRODUCCION DIARIA DE CLORO

ACCIDENTES DESDE EL ANO 2008

ANO DE INICIO DE PRODUCCION
ANO DE CAMBIO DE TECNOLOGIA DE PROCESO
HORARIOS DE TRABAJO DE LA PLANTA

HORARIOS DEL PERSONAL

ELECTROLISIS
8
25
8000
75 ton
50 ton

7 ton

15 ton

5
1965
2006

PROCESO
CONTINUO 24
HORAS
3 TURNOS
ROTATIVOS DE 8
HORAS Y 1
DESCANSO
ROTATIVO CADA 7
DIAS + UN
DESCANSO
“LARGO” CADA 45
DIAS.
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Tabla 3 Principales maq. y equipos

MOTORES ELECTRICOS 80
SOPLADORES DE AIRE 2
COMPRESORES DE CLORO 2
TRANSFORMADOR DE 7.5 MVA 13.200 V ALIM 1
RECTIFICADOR DE POTENCIA DE 385 VDC 16500 A.
CELDAS DE MEMBRANA 105
PUENTE GRUA DE 5 TON. 1
PUENTE GRUA DE 2 TON. 2
GRUPO ELECTROGENO 350 KVA 1
CENTRO DE CONTROL DE MOTORES DE 900 1
KVA
SISTEMA DE CONTROL DE PROCESO (DCS) 1
TANQUES METALICOS > 1000 L Aprox.20
CANERIAS METALICAS, DE PVC, PRFV, Longitud
POLIPROPILENO. total aprox.
4000 m.
REDUCTORES 20
CARGADORA FRONTAL 1
ELEVADOR A CANJILONES 1
BOMBAS DE DISTINTOS PRODUCTOS 40

Tabla 4 Sus productos.

Cloro
Nitrégeno liquido
Acido clorhidrico

Acido sulfurico
Hipoclorito de sodio
Soda caustica

Por el tipo de productos, todos ellos son considerados agentes de riesgo, y en la
evaluacion, se consideran como productores potenciales de “contacto con estancias

causticas o corrosivas”.
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Tabla 5 Organigrama

Jefe de
epartamento

Sub Jefe de
Dpto

upervisor de
urno 1(de 4)

prod.
quimicos

lDespach. de

+Ayud. Quimicos

p. Licuacién reparador de
Panelista y Sintesis Salmuerista Prod.

En el sector Descarga de Sal, trabaja personal contratista, no considerados
en el inventario ni en el organigrama, aunque sus riesgos si fueron tenidos en
cuenta, al ser la Empresa solidariamente responsable de los accidentes de sus

contratistas.

Tabla 6 Personas por puesto y edad.

PUESTO CANTIDAD EDAD O EDAD
PROMEDIO

JEFE DE 1 42

DEPARTAMENTO

SUBJEFE DE 1 40

DEPARTAMENTO

JEFES DE TURNO 4 42

OPERADORES DE 4 25

CELDAS

OPERADOR DE 4 52

LICUACION

SALMUERISTA 4 35

DESPACH. PROD. 3 32

QUIM.

PREPARACION DE 4 44

PROD. QUIMICOS
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Sectores del Area
El 4rea esta claramente dividida en sectores en funcién del proceso. La
division geografica no es facil de delimitar debido a la interrelacion del piping y

tanques.

Tabla 7 Sectores de la Planta.

DESCRIPCION

DESCARGA DE SAL
SALMUERA
HIPOCLORITO
CELDAS
ALMAC Y DISTRIB SODA CAUSTICA
LICUACION DE CLORO
SINTESIS DE ACIDO CLORHIDRICO
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Estado de cumplimiento de la ley de HyS.

Area: Electrolisis

Fecha: Diciembre de 2012

Se evalud el estado de cumplimiento de la empresa frente a los requisitos legales,
tomando como referencia la ley de higiene y seguridad 19587/72, el decreto 351/79,
el decreto 1338/96 y las resoluciones de la Superintendencia de riesgos del trabajo

(SRT), que es la autoridad de aplicacion.

Se construyd una lista de control tomando como referencia la de los anexos de la
resolucién 700 (empresas con alta siniestralidad) y la res. SRT 463/09 (relevamiento

general de riesgos laborales).

En la lista de chequeo se establecieron preguntas correspondientes a las referencias
normativas y al lado izquierdo se indicé con un icono si el cumplimiento es total,

parcial o si no se cumple.

A los efectos de cuantificar la evaluacién, se le asigna un 1 al cumplimiento total, 0,5
al parcial, y 0 a la falta de cumplimiento. La que no aplica, no se contabiliza. De esta

manera, si todas las condiciones se cumplirian, darian un 100% de cumplimiento.

Sobre 80 items, 54 cumplen totalmente, 18 cumplen parcialmente, y 8 no se

cumplen.

Esto da un 80,6 % de cumplimiento.

Dicha lista se identifica como tabla 8 Evaluacion de cumplimiento legal

Referencias visuales de cumplimiento.

© Total © Parcial No cumple
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Tabla 8 Evaluacion de cumplimiento legal

Requisitos

Marco legal

Nacional

SERVICIO DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO

La Empresa dispone de Servicio de Higiene y Seguridad
(Interno) a cargo de un profesional universitario, con
cargo de Jefe de Departamento Seguridad y Salud
Ocupacional (SySO). Este servicio no es exclusivo para
la planta electrolitica, sino que es un servicio compartido
con otra planta de la misma organizacion. El servicio
cuenta con un plantel de 9 personas, 7 de los cuales son
profesionales universitarios con titulo de grado, y 2

profesionales con titulo de pregrado.

Art. 3, Dec. 1338/96

Dispone del Servicio de Medicina del Trabajo (Interno)
con profesionales universitarios (médicos), que a su vez
dependen del Jefe de Dpto. SySO. Este servicio también
es compartido. Cuenta con 3 médicos, 3 enfermeros (2
universitarios) y esta disponible de 05 a 21 horas de

lunes a viernes, y de 7 a 12 lo dias sabados.

Art. 3, Dec. 1338/96

Posee documentacion actualizada sobre acciones tales

como educacion sanitaria, vacunacion y estudios de

ausentismo por morbilidad.

Art. 5, Dec. 1338/96

Se realizan los examenes periddicos a los trabajadores,

ademas de los psicofisicos de ingreso y egreso.

Res. 43/97 y 54/98
Art. 9a) Ley 19587

Se encuentra afiliada a la ART Liberty, posee

constancias de visita.

HERRAMIENTAS

Alumno: Chévez, Miguel N.
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de

conservacion, y para el caso especifico de Electrolisis,

Las herramientas estan en buen estado
son renovadas a peticion por desgaste, debido a la
agresividad de los productos que se manejan. Pudo
observarse que algunos operarios tenian herramientas
con desgaste, pero reconocen no haber gestionado el

cambio.

Cap.15 Art.110 Dec.
351/79
Art.9 b) Ley 19587

La empresa provee herramientas aptas y seguras,
de
herramientas para las que son de uso esporadico, y

indicadas para cada caso. Posee un pafol

cada operario tiene a su cargo una caja de herramientas

de uso rutinario.

Cap. 15 Arts. 103
y110 Dec. 351/79 -
Art.9 b) Ley 19587

Las portatiles eléctricas poseen protecciones mecanicas
para evitar riesgos, ademas, son de 12 Volts, tipo busca
huellas.

Cap. 15 Arts. 103
y110 Dec. 351/79
- Art.9 b) Ley 19587

N/A

No posee herramientas neumadticas, y respecto de las
hidraulicas, son solo gatos mecanicos, por lo tanto, el

Cap. 15 no aplica.

Cap. 15 Arts. 103
y110 Dec. 351/79
- Art.9 b) Ley 19587

MAQUINAS

©

A algunas maquinas le faltan protecciones para aislar al
trabajador de elementos rotantes o puntos de pellizco.
Las mismas se detallan con imagenes en la tabla de la

evaluacion de riesgos

Cap. 15 Arts.
103,104,105,106,107
y110 Dec. 351/79 -
Art.8 b) Ley 19587

de
aterramiento rigido a tierra, el esquema de neutro
utilizado es TNS.

Las maquinas eléctricas, poseen sistema

Cap.14 Anexo VI Pto
3.3.1Dec. 351/79
Art.8 b) Ley 19587

©

Falta completar identificaciones de las partes de
maquinas y equipos que en accionamiento puedan

causar dafo a los trabajadores.

Cap. 12 Arts. 77, 78
y 81- Dec. 351/79
Art.9 j) Ley 19587
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ESPACIOS DE TRABAJO

Existe orden y limpieza en los puestos de trabajo,
aunque es un punto que puede ser mejorado, en
especial el orden. Se pueden observar maderas, o
bolsas de productos en zonas no dedicadas para

almacenamiento o en areas de circulacion.

Cap. 5 Art. 42 Dec.
351/79

Art. 8 a) y Art. 9 e)
Ley 19587

Existen tachos de residuos en los puestos de trabajo,
identificados por colores para clasificacibn en origen.
Aun no hay una cultura consolidada de la clasificacion, ni

hay reglas rigurosas sobre el tema.

Cap.5 Art. 42 Dec.
351/79

Art. 8 a) y Art. 9 e)
Ley 19587

No todas las salientes y partes moviles de maquinas y/o

instalaciones, cuentan con sefializacion y/o proteccién.

PROTECCION CONTRA INCENDIOS

El Area observada, es abierta, y es “cruzada” por 2

calles paralelas internas de 4 m. de ancho, con salidas

Cap. 12 Art. 81 Dec.
351/79
Art. 9 j) Ley 19587

] ) Cap.12 Art. 80 vy
libres en cada extremos, por otro lado hay 3 salidas
© Cap. 18 Art.172 Dec.
laterales de 3 m. de ancho con menos de 20 m. de
. . 351/79
separacion entre ellas, sefalizadas y con luz de
emergencia, por lo tanto cumplen con lo requerido.
La cantidad de matafuegos es acorde a la carga de
fuego, como asi también el tipo de carga de los
matafuegos. Hay equipos portatiles de 5, 10 y 20 kg con
) J Y equpos b ) Y J Cap.18 Art.175y 176
carrito de transporte, pero ademas hay una red de agua
© Dec. 351/79

contra incendios exclusiva, presurizada, con bombas
eléctricas jockey y bombas de emergencia con motores
de explosion. Hay 4 nichos con mangueras a lo largo de

la planta.

Art. 9 g) Ley 19587
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Hay un area de Proteccion Contra Incendios que
depende del Dpto. SySO registra el control de recargas,
y de reparaciones. A los matafuegos vencidos, se los
utiliza en las capacitaciones o simulacros de incendio

periédicos.

Cap.18 Art. 183 a
186 Dec.351/79

No hay depodsito de combustibles en el sector, y el
tanque del grupo electrégeno, de 300 L. de capacidad,

Cap.18 Ar.164 a

aparte. Los almacenes de repuestos no se ubican en el

entorno geografico de la planta.

© cumple con la legislacion vigente en cuanto a su
y . _ _ . |168 Dec. 351/79
construccion y cierre, y a la capacidad de extincion
instalada.
No hay almacenajes de materiales, con la excepcion de
_ _ _ . |Cap.18 Art.169
la Sal que es la materia prima, y tiene un deposito
© Dec.351/79

Art. 9 h) Ley 19587

ALMACENAJE DE SUSTANCIAS PELIGROSAS

Los productos almacenados, que son fruto de la
del

separados, separados por muretes de contencidon de

produccién proceso, se almacenan tanques
paredes de concreto de 20 cm. de espesor, y alturas en
funcion del volumen, con instalacion de neutralizacion,
sin pileta de recuperacion. Esto se cumple para el 70 %

de los tanques.

Cap. 17 Art.145 Dec.
351/79
Art. 9 h) Ley 19587

La identificacion de los productos quimicos almacenados
puede ser mejorada. (al momento personal contratista
esta identificando). Los codigos empleados para tanques
son el NFPA 704, y para caferias, las normas IRAM
10.005. Debido al grado de avance de las tareas se da

como validado el punto.

17  Art.145
Dec. 351/79
Art. 9 h'y 8 d) Ley

19587

Cap.

©

Los elementos de proteccion personal, son adecuados

para el tipo de riesgo. La entrega se registra de acuerdo

Cap. 17 Art.145
Dec. 351/79Art. 8 ¢)
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al formulario establecido por la SRT en su res. 299/11,
gue especifica una ficha por cada operario, y se debe

registrar la marca y modelo del EPP.

Ley 19587

Existen duchas de emergencia y/o lava ojos en los
sectores con productos peligrosos. Las mismas estan en
proceso de cambio por elementos similares de pvc
debido al rapido deterioro de las duchas de hierro. Como
debilidad se debe mencionar que algunas estan
ubicadas cerca de bordes de contencion, lo que haria
que un operario “ciego” por un contacto con productos

guimicos, no vea facilitado su acceso a la ducha.

Cap. 5 Art. 42 Dec.
351/79
Art. 8 b) y 91i) Ley
19587

A algunos recipientes de menor capacidad, deben

fabricarle un sistema para control de derrames.

SUSTANCIAS PELIGROSAS

La fabricacion y/o manipuleo cumplimenta la legislacion
vigente, y en algunos casos, por falta de normativa, se

atienden a normas europeas.

Cap. 17 Art.145 y
148 351/79
Art. 8 a) Ley 19587

Dec.

Cap. 17 Art. 145 y
147 a 150 Dec.
351/79

Art. 8 a) Ley 19587

Las instalaciones, al ser nuevas, fueron realizadas con
como PVC, PRFV,
inoxidable,

material fiora de vidrio, acero

para evitar el efecto corrosivo de las
sustancias empleadas, pero aun asi hay equipos que
sufren los efectos de la corrosion, como las tapas de los

canales, tanques saturadores, etc.

Cap. 17 Art.148 Dec.
351/79
Art. 8 b) y d) Ley
19587

No se han sefalizado y resguardado algunas zonas o
elementos afectados ante casos de derrame de

sustancias corrosivas.

17 Art. 148
Dec. 351/79
Art. 8 a) b) y d) Ley
19587

Cap.
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Aun no se completd la confeccion de un plan de
seguridad para todos los casos de emergencia. Las
contingencias identificadas son las pérdidas de acido
clorhidrico, sulfarico y soda céaustica, y tienen su plan
elaborado. Resta completar el plan de emergencias de

cloro.

Los cableados eléctricos son nuevos, al igual que las

y
contenidos respetando la densidad de conductores por

bandejas portacables, estdn adecuadamente

bandejas (hay de 300 y 600 mm. de ancho, y en ninguna

se superponen los cables).

Cap. 17 Art. 145
Dec. 351/79
Art. 9 j) vy K) Ley
19587

RIESGO ELECTRICO

Cap. 14 Art. 95y 96
Dec. 351/79
Art. 9 d) Ley 19587

Los conectores eléctricos se encuentran en buen estado,
siendo fichas normalizadas del tipo Steck de2 P +T o
3 P + N+ T del tipo industriales. Se observaron
protecciones IP 44, e IP 67 para los elementos portatiles
gue pueden estar a la intemperie. Algunas cajas se
encontraron destapadas, y algunas con las tapas rotas,

lo que constituye un riesgo potencial.

Cap. 14 Art. 95y 96
Dec. 351/79
Art. 9 d) Ley 19587

Las instalaciones y equipos eléctricos cumplen con la

legislacion, que para el caso son las normas
internacionales IEC debido a que no existe legislacion
nacional para sistemas trifasicos de potencia. Para las
instalaciones de baja potencia (hasta 63 A) fueron
realizadas acorde a la Reglamentacion de Asociacion

Electrotécnica Argentina (AEA).

Cap. 14 Art. 95 y 96
Dec. 351/79
Art. 9 d) Ley 19587

Las tareas eléctricas de mantenimiento son efectuadas
por personal capacitado y autorizado por la empresa,
gue exige para el ingreso el titulo de Técnico Electricista,

0 5 aflos minimos de experiencia en empresas del rubro.

Cap. 14 Art. 98 Dec.
351/79
Art. 8 d) Ley 19587
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El Mantenimiento se efectia y registra, en base a

programas confeccionados con anticipacion,
considerando las normas de seguridad, son sistematicos
y metodicos debido a que se gestionan por medio de un
sistema informatico de mantenimiento marca Mantec.
Esto es asi para el mantenimiento en general, no solo

para el mnto. Eléctrico.

Cap. 14 Art. 98 Dec.
351/79Art. 9 d) Ley
19587

Los proyectos de instalaciones y equipos eléctricos de
mas de 1000 voltios cumplimentan con lo establecido en
la legislaciébn vigente y estan aprobados por el
responsable de Higiene y Seguridad en el rubro de su
competencia. Para el caso particular, hay una
instalacion de 13.200V. que es el transformador del

rectificador de potencia que alimenta a las celdas.

Cap. 14 Art. 97 Dec.
351/79
Art. 9 d) Ley 19587

Se adoptan las medidas de seguridad para sustancias
corrosivas, el area no es clasificada como explosiva, y
en locales humedos o espacios confinados se utilizan

lamparas portétiles de 12 V.

Cap. 14 Art. 99 Dec.
351/79
Art. 9 d) Ley 19587

Las medidas para la proteccidbn contra riesgos de
contactos directos e indirectos, son la puesta a tierra de
las masas, la proteccion IP, disyuntores diferenciales en
tomacorrientes, acceso restringido a subestaciones y
centros de control de motores, prohibicion de reparar,
conectar e instalar equipos eléctricos por personal que
no sea de la Seccion Eléctrica. El valor de la red de tierra
medido cada 2 afios, dio como maximo 2,28 ohms en la

ultima medicion.

Todas las caflerias embutidas o soterradas, se
interconectan mediante un cable de tierra color verde

amatrillo.

Cap. 14 Art. 100
Dec. 351/79 y punto
3.3.2. VI
Art 8 b) Ley 19587

Anexo
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Se aplica también la equipotencializacion de las masas
metalicas, por medio de barras de cobre, y en un minimo

de dos por masa.

No hay generacion de corriente estatica en el proceso, si
puede existir corriente residual en la salida de salmuera,
debido a

elemento, y para ello, se utilizan gargantas tipo placa

la caracteristica conductiva propia del

orificio conectadas al sistema general de puesta a tierra.

Cap. 14 Art. 101
Dec. 351/79 y punto
3.6 VI
Art 8 b) Ley 19587

Anexo

Existe una instalacion para prevenir sobretensiones
producidas por descargas atmosféricas, con pararrayos
tipo franklin instalado en zonas donde cubren las areas
pasibles de impacto, determinado en base al método de
las esferas rodantes. El sistema de dispersion de tierra,
del tipo pata de ganso, es independiente de la red de
puesta a tierra de la fabrica (anillo general de tierra), y
esta conectado al mismo, para equipotencializar todo el
sistema. Al decir conectado pareciera que es una
contradiccion con independiente, pero lo que
independiente quiere significar, es que si se desconecta
del anillo, sigue con capacidad de descarga y dispersion.
El propdésito de la interconexion, es que no se produzcan
diferencias de potencial entre ambas tierras, y al
producirse una descarga, todo el sistema tenga un

potencial equivalente.

14 Art. 102
Dec. 351/79
Art 8 b) Ley 19587

Cap.

Las instalaciones de tomas de tierra son independientes
de la instalada para descargas atmosféricas, aunque
estan interconectadas. (por lo expuesto en el punto

anterior).

Cap. 14 Art. 102 y
Anexo VI, pto. 3.3.1
Dec. 351/79
Art. 8 b) Ley 19587
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APARATOS SOMETIDOS A PRESION

©

Se realizan los controles, inspecciones, y prueba
hidraulica periédicos establecidos. En nuestro caso, por
» o Cap. 16 Art 140 Dec.
la reglamentacion de la provincia de Bs. As (Res.
© 351/79
231/96.) y por las normas ITC MIE APQ 1,3 y 5. Prueba
o . . __ |Art. 9Db) Ley 19587
hidraulica ¢/ 5 afios a 1.5 veces la presion de disefio.
Medicién de espesor por ultrasonido 1 vez por afio.
Existen procedimientos detallados para la operacion y
) o Cap. 16 Art 138 Dec.
algunos para la seguridad. No estan ilustrados con .
@ , T 351/79Art. 9 j) Ley
esquemas de la instalacién, si bien los operadores lo 19587
conocen por experiencia.
Los cilindros portétiles esbeltos que contienen gases|Cap. 16 Art. 142
© |sometidos a presion son almacenados de forma vertical, | Dec. 351/79
asegurados con cadenas. Art. 9 b) Ley 19587
Los restantes aparatos sometidos a presion, cuentan con
) N y ) ) Cap. 16 Art. 141 y
dispositivos de proteccion y seguridad, a través de
© | _ _ Art. 143
valvula de seguridad, con capacidad para evacuar el
. Art. 9 b) Ley 19587
volumen contenido.
. . ) Cap. 16 Art. 144
Estan aislados y convenientemente ventilados los
© 3y o Dec. 351/79
aparatos a presion capaces de producir frio.
Art. 8 b) Ley 19587

EQUIPOS Y ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL ( E.P.P.)

Todos los trabajadores fueron provistos de los elementos
de proteccidon personal adecuados, acorde a los riesgos
a los que se hallan expuestos y se entregan en form.
conforme a res. SRT 299/11.

Cap.19 Art. 188 a
190 Dec. 351/79
Art. 8 ¢) Ley 19587.

Res SRT 299/11
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Existen sefializaciones visibles en los puestos y/o
lugares de trabajo sobre la obligatoriedad del uso de los
elementos de proteccién personal. Se comprobé que el
100% del personal del sector, utiliza los elementos
provistos, no asi algunos contratistas o mantenedores.
En este sentido, se debe mejorar el control del personal

a la Planta Objeto.

Cap. 12 Art 84 Dec.
351/79
Art. 9 j) Ley 19587

©

©

La entrega de los E.P.P. se registra en un formulario

exclusivo para cada trabajador.

Se cumple con los requisitos de iluminacién establecidos
en la legislacion vigente, y van desde los 1200 Lx para el
taller de armado de celdas, hasta 100 Lx en zonas de
circulacién general. En el presente trabajo se realizaron

mediciones en base el protocolo 84/2012.

Art. 28 inc. h) Dec.
170/96. SRT
299/11

Res.

ILUMINACION Y COLOR

Cap. 12 Art. 71 Dec.
351/79
Art. 8 a) Ley 19587

Existe un doble sistema de iluminacion de emergencia,
por medio de artefactos autbnomos permanentes de 40
W, y un grupo electrogeno de Caterpillar de 350 KVA
con sistema de transferencia automéatica que arranca en

12 segundos.

Cap. 12 Art. 76 Dec.
351/79

No se registran sistematicamente las mediciones de
iluminacién en los puestos y/o lugares de trabajo. Se
SRT 84/12 en una sola

oportunidad, pero para un solo puesto de trabajo.

aplic6 el protocolo del

Cap. 12 Art. 73 a 75
Dec. 351/79 y Art. 10
Dec. 1338/96. SRT
84/12.

Los niveles existentes cumplen con la legislacion
vigente, debido a que es una planta relativamente nueva,
y el célculo fue desarrollado con el programa Calculux de

una reconocida empresa internacional de iluminacion.

Cap. 12 Art. 73 a 75
Dec. 351/79
Art. 8 a) Ley 19587
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No existe marcacioén visible de pasillos, circulaciones de
trdnsito y lugares de cruce donde circulen cargas

suspendidas y otros elementos de transporte.

Cap. 12 Art. 79 Dec.
351/79Art. 9 j) Ley
19587

No sefalizados los caminos de

evacuacion en caso de peligro, si estan indicadas las

se encuentran

salidas normales y de emergencia.

Cap. 12 Art. 80 vy
18 Art. 172
inc.2 Dec. 351/79
Art. 9 ]) Ley 19587

Cap.

©

©

Las cafierias de proceso, no estan identificadas, si lo
esta la de la red contra incendio, la de aire, y la de agua.
(Al momento de emisidn del presente, contratistas estan

realizando la tarea).

CONDICIONES HIGROTERMICAS

No hay personal sometido a carga térmica, pero algunos
deben circular por zonas a la intemperie, para esto

tienen provista ropa y trajes impermeables.

Cap. 12 Art. 82 Dec.
351/79

Cap. 8 Art. 60 Dec.
351/79 y Anexo Il
Art. 8 a) Ley 19587

RADIACIONES IONIZANTES Y NO IONIZANTES

No existen fuentes generadoras de radiaciones

ionizantes.

Existe provision de agua potable para el consumo e
higiene de los trabajadores. La misma, es provista en
botellones por una empresa conocida en el pais y con
planta embotelladora a 200 km de la Planta. El agua esta
disponible en dispenser eléctrico de agua fria y caliente.

Cap. 10 Art. 62, Dec.
351/79

PROVISION DE AGUA

Cap. 6 Art. 57 Dec.
351/79
Art. 8 a) Ley 19587

Alumno: Chévez, Miguel N.
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El laboratorio de Microbiologia de Planta, realiza y
registra los andlisis bacterioldgicos y fisicos quimicos del
agua de consumo humano, a pesar de ser provision
externa en botellones, como asi también, del agua
distribuida por las cafierias de agua industrial existente.
Se evita el consumo humano de esta ultima. Una
oportunidad de mejora es la sefalizacion en cada canilla

de que no es agua potable.

Cap. 6 Art. 57y 58,
Dec. 351/79 y Res.
MTSS 523/95
Art. 8 a) Ley 19587

DESAGUES INDUSTRIALES

©

Existen canales donde se recogen y canalizan los

desagies industriales.

Cap. 7 Art. 59 Dec.
351/79

El contacto de liquidos que puedan reaccionar

originando desprendimiento de gases toxicos o
contaminantes esta controlado en la mayoria de los

casos, pero no en su totalidad

Cap. 7 Art. 59 Dec.
351/79

Existen plantas de tratamiento de efluentes, a donde son

evacuados los mismos. Los canales cuentan con
mediciéon de pH online, y evacuan a una planta de
separacibn mecanica de sdlidos, con piletas de
estabilizacién. Por ultimo, tienen piletas de aireadores

para mejorar el contenido de oxigeno.

Cap. 7 Art. 59 Dec.
351/79

BANOS, VESTUARIOS Y COMEDORES

Los bafios son higiénicos, y aptos, con ducha con agua

caliente.

Cap. 5 Art. 46 a 49
Dec. 351/79

Existen vestuarios, pero estan ubicados dentro del area
de proceso, lo que permite que el operario ingrese con
ropa de calle, y sin los EPP, hasta que accede a su

armario.

Cap. 5 Art. 50y 51
Dec. 351/79

Alumno: Chévez, Miguel N.
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Existen merenderos higiénicos, en ambientes con aire
acondicionado. En la evaluacion existia una mesa cerca
de unas bombas, pero ya se termind el merendero

mencionado.

Cap. 5 Art. 52 Dec.
351/79

APARATOS DE IZAJE (PUENTES GRUA).

La carga maxima se encuentra identificada en cada

puente gria (2, 2y 5 Tn)

Cap. 15 Art. 114 y
122 Dec. 351/79

Poseen sistemas tradicionales de parada por maximo
nivel de sobrecarga, a través de la proteccidén eléctrica
del motor, que como se deduce es indirecto y de dificil
No

electrénicos por medicién directa.

calibracion. posee limitadores eléctricos o

Cap. 15 Art. 117

Dec. 351/79

La alimentacién eléctrica del equipo es nueva, y se

encuentra en buenas condiciones.

Cap. 14 Art. 95y 96
Dec. 351/79
Art. 9 b) Ley 19587

Los ganchos poseen traba de seguridad. (pestillo)

Cap. 15 Art 126
Dec. 351/79
Art. 9 b) Ley 19587

El las acciones correctivas
El

realiza una empresa

mantenimiento registra
derivadas de una inspeccién preventiva anual.
mantenimiento preventivo lo
especializada del medio, y contempla inspecciones
mecanico/eléctricas operativas y de seguridad con una
frecuencia mensual, a pesar de que la ley exige como

minimo trimestral.

Cap. 15 Art. 116
Dec. 351/79, Art. 10
Dec. 1338/96

Art. 9 b) Ley 19587

Los operadores fueron capacitados por un proveedor
externo respecto a la operacion y uso correcto del
equipo de izar. Dicha capacitaciéon se repite cada dos

afos. Recién se dieron 2 cursos a partir del momento en

Cap. 21 Art. 208 a
210 Dec. 351/79
Art. 9 k) Ley 19587
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que se implemento.

©

©

Uno de los puentes gria no cumple con el requisito de

la accesibilidad para personal de mantenimiento.

CAPACITACION

Se capacita a los trabajadores acerca de los riesgos
especificos a los que se encuentren expuestos en su
puesto de trabajo. Existe un déficit, que la misma no es
metddica, que incluya personal nuevo, ni repeticiones de

afianzamiento.

Cap. 15 Art. 114 a
132 Dec. 351/79

Cap. 21 Art. 208 a
210 Dec. 351/79
Art. 9 k) Ley 19587

No poseen programas de capacitacion especifica de
seguridad con planificacion en forma anual. Los cursos

de seguridad se dan, pero fuera de programa.
PRIMEROS AUXILIOS

Existen botiquines genéricos de primeros auxilios, sus
componentes no fueron analizados en base al riesgo

especifico.

VEHICULOS

El Unico vehiculo es una cargadora frontal chica, dotada

de los elementos de seguridad, requeridos, como luces,
bocina. Frenos, bocina de retroceso, mantenimiento

preventivo registrado, conductor autorizado, cabina

cerrada, matafuegos, asiento con respaldos mullidos.
etc. Una oportunidad de mejora, es la implementacion

de chequeos de pre uso.

Cap. 21 Art. 211
Dec. 351/79
Art. 9 k) Ley 19587

Art. 9i) Ley 19587

Cap. 15 134

Dec. 351/79

Art.

CONTAMINACION AMBIENTAL
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No se registran regularmente las mediciones de gases 0
vapores contaminantes en los puestos y/o lugares de
trabajo, para evitar alcanzar los valores maximos
permisibles de las tablas del anexo Il de la Ley de
Higiene y Seguridad, con la técnica sugerida en el inciso
3 del 61.

especializado).

art. (Realizado por personal externo

Lo que si posee la planta son 4

detectores de gases pero para alertar sobre pérdidas.

Se registran las mediciones de nivel sonoro continuo

equivalente en los puestos y/o lugares de trabajo. En el
area objeto, solo hay un lugar que excede los 80 dBA,
pero no es zona de exposicidon frecuente, sino un lugar
de paso. (Soplador de Aire a reactores). No se esta
aplicando a la fecha de la inspeccion, el protocolo de la
resolucién 85/12 de la SRT. En el presente trabajo se
midio ruido en base al protocolo, pero para un puesto de

trabajo solamente.

Cap. 9 Art. 61 incs. 2
y 3, Dec. 351/79,
Art. 10 Dec. 1338/96

Cap. 13 Art. 85y 86
Dec. 351/79, Art.10
Dec. 1338/96. SRT
85/12.

En este lugar (soplador de aire), se adoptaron las

acciones correctivas, colocando una campana

insonorizada abierta, que la contaminacion

aclstica a 74 dBA

redujo

VIBRACIONES

Se registran las mediciones en los puestos y/o lugares
de trabajo. Se realiza por personal propio con equipos
portatiles Datapac y un sistema Entek de andlisis de
vibraciones, donde se mide como parametro principal la
velocidad, en valores RMS (valor eficaz). No hay

personas sometidas a vibraciones.

Cap. 13 Art. 87 Dec.
351/79
Art.9 f) Ley 19587

Cap. 13 Art. 93, Dec
351/79, Art. 10 Dec.
1338/96
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El propésito de analizar un puesto de trabajo desde el punto de vista de la seguridad
e higiene laboral, es poder identificar cuales pueden ser los factores o causas de

una enfermedad profesional o accidente de trabajo.

Si hacemos una inspeccion de seguridad a una locacion donde se desarrollan las
tareas de una persona, aunque la persona no forme parte de la inspeccion,
podremos identificar condiciones inseguras que pueden provocar un accidente. Pero
podremos identificar otros peligros si vemos de qué manera se realiza una tarea, y
eventualmente que “ingredientes” le incorpora el operario y que no estan a la vista

en ese momento, me refiero a factores como herramientas portatiles, por ejemplo.

“Analizar las tareas o los trabajos que nuestros empleados ejecutan, es una de las
tareas mas valiosas de los mandos de una planta. Ello nos da una oportunidad para
examinar cuidadosamente los métodos de trabajo para ver si podemos encontrar
una manera mejor — mas segura, mas rapida, mas confiable. Nos permite aprender
mas acerca de lo que nuestros empleados realmente hacen para realizar su trabajo.
Proporciona una manera sistematica de fortalecer la orientacion, la instruccion del
trabajo/tarea, los contactos personales, las investigaciones de accidente/incidente,
las reuniones de grupo y el entrenamiento de habilidades con la mejor informacién
disponible en relacibn con nuestros trabajos/tareas mas criticos. También nos
proporciona una oportunidad muy importante para involucrar nuestros empleados en

la determinacion de como deben hacer su trabajo”®.

Definiciones:

Puesto de trabajo: Es un cargo laboral con un grupo de tareas predefinidas que
deben ser realizadas por una persona durante sus jornadas laborales. Pueden ser

tareas de rutina o también trabajos excepcionales, o de rutina en periodos largos.

6 Ing. Ivan de la Rosa. 37 Congreso de Seguridad, Salud y Ambiente. Consejo Colombiano de
Seguridad. Bogota, Junio 29, 2004
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Andlisis de Trabajo/Tarea: es el proceso mediante el cual se estudia parte del
trabajo que alguien ejecuta, para poder determinar la mejor manera posible de

hacerlo.

Trabajo o tarea: Es un segmento del trabajo que una persona hace, o un conjunto

de acciones requeridas para completar un objetivo de trabajo especifico.

Procedimiento: una descripcion paso a paso de como proceder de principio a fin

para desempefar/realizar/ejecutar una tarea en forma apropiada.

Practica: un conjunto de guias positivas que ayudan el desempefio 0 ejecucion de

un tipo especifico de trabajo que no siempre podria ser realizado de la misma

manera establecida.

Herramientas de identificacion.

Existen diferentes formas y métodos de realizarlo, se puede hacer un analisis “por
observacion” que se desarrolla fundamentalmente en el campo, o también “por
discusion” que se realiza en una entrevista con las personas mas conocedoras, pero

implican generalmente:

v" Observacion detallada de trabajador realizando la tarea y ver que podria
esperarse de las tareas que puedan causar dafio.

Una entrevista con el operario.

Utilizar guias practicas o listas de chequeo.

Entrevistas con la supervision directa

Consultas al historial de accidentes.

Consultas con medicina laboral

Describir cada una de las tareas que realiza.

AN N N N N

Comparar las condiciones psicofisicas del trabajador actual con lo requerido
por el perfil de puesto.

Pasos del analisis.

Los pasos que se siguieron son los siguientes:

» Realizacion de un Inventario de los puestos.
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Elaboracion de un inventario de las Tareas
Identificacion de los peligros de cada tarea

Evaluacion (cuantificar) de los riesgos de la misma en base a una matriz.

Y V VYV V

Control para saber si hay medidas adoptadas, o faltantes para control de los

riesgos

Y

Proponer los controles.

A\

Preparar un plan de acciones correctivas, con determinacion de costos

> Desarrollar un resumen del andlisis.

Matriz de evaluacion.
La matriz es la misma que se explica en detalles en el titulo “MATRIZ DE
EVALUACION DE RIESGOS”, aqui transcribimos solo las tablas utilizadas.

Gravedad.

0 Sin lesion o enfermedad.

2 LD. Ligeramente dafino. Enfermedad o lesion leve no incapacitante.
4 Enfermedad o lesién incapacitante no permanente.

6 Incapacidad permanente, perdida de vida o parte del cuerpo.

Frecuencia de exposicion.

NUumero de | Numero de veces que la tarea es realizada por cada persona
personas .
Menos que 1 por | Pocas veces al dia | Muchas veces al

expuestas o que | ]

) dia dia
realizan la tarea
Pocas 1 1 2
Moderada 1 2 3
Muchas 2 3 3
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Probabilidad.

-1 Probabilidad baja de perdida

0 Probabilidad moderada de pérdida
+1 Probabilidad alta de perdida

Plazos para la correccion definidas por la Organizacion.

Nivel de Criticidad

Nivel de Intervencion

Acciones derivadas.

9y 10 Inmediata Correccion urgente o suspension de la tarea
7y Alta -10 Dias Correccion ASAP

by b hledia - 30 Dias Correccion

4 Baja - Mas de 30 dias Analizar y Justificar la mejora

menor o igual a 3 Muy Baja Mo intervenir
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Descripcion del Puesto de trabajo
El trabajo del puesto referido, consiste fundamentalmente en recibir camiones o

acoplados con recipientes, donde debe cargar soda caustica o hipoclorito de sodio.

El operador recibe una lista de las cargas del dia, y recibe los vehiculos de a uno,
debido a que hay un solo puesto de carga. El supervisor es quien coordina la

entrada de los camiones hasta el puesto de carga.

El producto se bombea desde tanques por medio de bombas accionadas por

motores eléctricos, y el operador acciona desde el mismo puesto de cargador.

Previamente, un operador de un puesto diferente, y que estad comunicado por radio
con el cargador, abre las valvulas de aspiracion de la bomba solicitada por radio, de
manera que el circuito queda listo para que al marchar la bomba, el producto salga

desde el tanque y vaya al recipiente.
Previo a ello, el cargador debe hacer las siguientes verificaciones:

v' Controlar la limpieza del recipiente.
v' Comprobar el cierre de sus valvulas de descarga
v' Observar que estén colocadas las trabas de ruedas del camién.

v' Chequear los datos del listado con el camién.
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La finalizacion de la carga depende de la cantidad de producto solicitado, y la
medicion de la altura del mismo dentro del recipiente, o “bocha” en el lenguaje

comun de los operadores.

Debido a que los camiones pueden trasladar soda o hipoclorito indistintamente, y el
producto se vende por kilos, no por volumen, obliga al operador a realizar calculos

de peso, tomando en cuenta la densidad.

Una vez terminada la carga, el operador debe registrar los datos en un formulario
predisefiado, que también hara las veces de remito, y que descontaran al sistema de
control de produccion la cantidad retirada. El formulario impreso es controlado por el

Supervisor, quien debe acompariar también con su firma.

Esta carga se realiza en un sistema informatico, en la sala de control ubicada a 50
m. del puesto de carga, alli se carga e imprime la documentacion, que incluye el
formulario de salida de productos internos, que usa el Dpto. de Vigilancia para su

posterior control en la Porteria del establecimiento.
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llustracion 11 INVENTARIO DE LOS PUESTOS

ANALISIS Y PROCEDIMIENTOS DE TAREAS CRITICA
Lista de puestos de trabajo

Codigo E4 R 003

Version 1

Fecha emision

Unidad de Negocio: Papel
Departamenta: Planta quimica

SECTOR PUESTO
1 Celdas Operador de celdas
2 Licuacion y sintesis Operador de licuacion y sintesis
3 Salmuera Operador de salmuera
4 Salmuera Paleador de sal
5 Preparacion de productos quimicos Preparador de productos quimicos
6 Despacho de productos quimicos Despachante de productos quimicos
7 Supervision Jefe de turno
B
9
10
1
12
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Evaluacion de los riesgos identificados, ordenados por criticidad.

Proyecto:

EVALUACION DE RIESGOS
DEL PUESTO

Realizado por: Chavez, M.N.

Fecha: 14/1/2013

Puesto analizado:

DESPACHANTE DE

PRODUCTOS QUIMICOS

Hoja de

TAREAS O CONSECUENCIAS EVALUA- MEDIDAS ACCIONES DE CONTROL
ACTIVIDADES POSIBLES CION DEL PREVENTIVAS
RIESGO
9 EE' v 5 Marcar con:
28 S |g | 1 - Medida preventiva existente
Registra el riesgo potencial que § g: % g | 0 - Medida prevent. Necesaria.
Listado de todas las tareas o existe. Toma en consideracion los g' s § Q | N/A No aplica.
Loe =
actividades que una persona problemas de seguridad, salud, E IR % L »
i ] ) ] ) LS e S |e — = - . m | Breve descripcion de la accion propuesta.
hace o podria hacer en una incendios. Considera la interacciéon |5 el 3 3 > 5 T
= Q = )
ocupacion entre el personal, el equipo, los % § o ©
- = Q
materiales y el ambiente de trabajo. ' % ?D.
5 g
. Prohibido bajar al camién sin arnés
Carga de soda caustica ] -
. Caida del camion 630 1| 1| 0| 0| 1 | colocadoy enganchado. Capacitar en uso
en camiones. arnés
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. . Prohibido bajar al camién sin arnés
Carga de Hipoclorito en ) y ‘
) Caida del camién 6|13|0 1 1 0 | 1 | colocadoy enganchado. Capacitar en uso
camiones. )
arnés
. Colocar las fundas cubre bridas en uniones
Carga de soda caustica Quemaduras por
) . 413 |1 0 1 1 cercanas, usar los EPP definidos y
en camiones. salpicaduras .
provistos
. . Colocar las fundas cubre bridas en uniones
Carga de Hipoclorito en Quemaduras por
] ] 413]|1 0 1 1 cercanas, usar los EPP definidos y
camiones. salpicaduras .
provistos
Inversion en sistema de medicion
Carga de camiones Rebalse por falta de electrénica de caudal con introd. De factor
independiente del contraste por producto 413|070 | 1 1 | 1 | densidad. Adquisicion de medicion de nivel
producto. Turno noche. incoloro portatil para camiones con switch de
maxima.
Rebalse, carga incorrecta La tabla no contempla la adopcion de
Mix carga de camiones medidas administrativas que permitan
) de datos, demoras, error N/
mas tareas o 413(0|7 1 1 1 limitar el horario de carga de 5 a 21,
en procedimientos, a A .
administrativas compensando el tiempo con un
causa de carga mental. administrativo mas un cargador exclusivo.
) ; 43 ) 6| 1 0 1 N/ Reforzar sefializacion de velocidad maxima
Carga de soda caustica | Roce de otro vehiculo con 1 A _ _
10 km/h en todo el predio fabril, en
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en camiones. el camién en carga. especial en zona de carga. Colocar las
sefializaciones detras y adelante del
vehiculo. Colocacion de reductores de
velocidad
Reforzar sefializacion de velocidad maxima
10 km/h en todo el predio fabril, en
Carga de Hipoclorito en | Roce de otro vehiculo con - N/ | especial en zona de carga. Colocar las
413 6| 1 0
camiones. el camién en carga. 1 A sefializaciones detras y adelante del
vehiculo. Colocacion de reductores de
velocidad.
Carga de soda caustica y
_ Inhalacion de vapores 4(2/0(6] 1 1 1 Portar siempre el EPP provisto.
en camiones.
. . Sefializar la obligatoriedad al conductor de
Carga de soda caustica Desplazamiento . N/
) ) . 413 6| 1 1 bloquear (calzar) el vehiculo, y comprobar
en camiones. inesperado del camion. 1 A o
antes de iniciar.
. . . . Precaucion al subir o descender, usar la
Carga de soda caustica | Tropiezo al bajar o subir N/
) 2(3|1|6| 1 1 técnica de los 3 puntos de contacto
en camiones. escaleras A -
minimos.
Carga de Hipoclorito en Desplazamiento . . . .
9 P P 4|3 6| 1 1 N/ Sefializar la obligatoriedad al conductor de
camiones. inesperado del camion. 1 A | bloquear (calzar) el vehiculo, y comprobar
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antes de iniciar.

Carga de Hipoclorito en

camiones.

Tropiezo al bajar o subir

escaleras

N/

Precaucion al subir o descender, usar la
técnica de los 3 puntos de contacto

minimos. Resaltar bordes de escalones

Carga de soda caustica

en camiones.

Rebalse de producto

N/

Colocar un caudalimetro automaético al sist.
De bombeo, y un control de nivel con
alarma por nivel alto, y parada por nivel

maximo.

Carga de Hipoclorito en

camiones.

Rebalse de producto

N/

Colocar un caudalimetro automaético al sist.
De bombeo, y un control de nivel con
alarma por nivel alto, y parada por nivel

maximo.

Carga de camiones
independiente del

producto

Alteracion psicolégica o
cansancio por excesiva

atencion

Inversién en sistema de medicién
electrénica de caudal con introd. De factor

densidad

Carga de soda caustica

en camiones.

Derrame de producto por
vélvulas de camién

abiertas

N/

Revision del procedimiento existente. La
regla es verificar SIEMPRE el cierre de

valvulas antes de cargar.

Carga de soda caustica

Derrame de producto por

N/

Iniciar la carga con un minimo de producto,
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en camiones. valvulas de camién con A para, verificar que no haya pérdidas y
pérdidas. continuar.
: : Derrame de producto por Iniciar la carga con un minimo de producto,
Carga de Hipoclorito en ] y N/
) valvulas de camion con 2|13|0 1 1 para, verificar que no haya pérdidas y
camiones. o A _
perd|das_ continuar.
La tabla no contempla la adopcién de
Carga de camiones Errores en carguio por N/ medidas administrativas que permitan
independiente del somnolencia, cansancio |2 |3 |0 A 1] 1 limitar el horario de carga de 5 a 21,
producto por trabajo en turnos compensando el tiempo con un
administrativo mas un cargador exclusivo.
Carga de Hipoclorito en .
) Inhalacion de vapores 1(3]0 1 1|1 Portar siempre el EPP provisto.
camiones.
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Plan de acciones correctivas.
La que sigue es una tabla en la que se describen los riesgos méas altos, y se
proponen las medidas de control, en algunos casos con instrumentos genéricos, y

considerando los costos promedios.

Medidas de Ingenieria:

R I

Colocar las fundas cubre bridas en
uniones cercanas, usar los EPP

definidos y provistos

Mantenimiento - Compras Inmediata. 3200 c/u — 32.000% tot.

Quemaduras por rebalse por falta de 7
contraste por producto incoloro, y
pérdida de producto.
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Colocar un caudalimetro automatico al
sist. de bombeo, y un control de nivel
con alarma por nivel alto, y parada por

nivel maximo.

Mantenimiento - Compras ASAP -7 a 10 dias. 42.000%

Tropiezo al bajar o subir escaleras 6

Precaucion al subir o descender.

Resaltar bordes de escalones.

Supervisor de Media — 30 dias

Mantenimiento

Modificacion o realizacion de reglas y procedimientos:
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Describir en el procedimiento el paso
obligatorio de seteo del caudalimetro en

funcion de la cantidad a cargar, y la
Manual de

Procedimientos y
Documentos estandar

colocacion del control de méximo nivel

portatil como medida de seguridad por

eventual falla de caudalimetro o seteo.

Subjefe de Dpto. Media— 30 dias. 400%

Colision de otro vehiculo con el camién

en carga.

Describir en procedimiento la

obligatoriedad de colocar las

sefializaciones existentes detrasy

adelante del vehiculo.

Subjefe de Dpto. Media— 30 dias.

Derrame de producto por vélvulas de

camion abiertas
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Revision del procedimiento existente. La
regla es verificar SIEMPRE el cierre de

valvulas antes de cargar.

Subjefe de Dpto. Media— 30 dias.

Derrame de producto por valvulas o
bridas de camién con pérdidas.

Iniciar la carga con un minimo de
producto, para, verificar que no haya
pérdidas y continuar.

Regla: Prohibido cargar sin verificar
estado y cierre hermético de valvulas de

descarga.

Cargador de Prod. Media — 30 dias $0

Quimicos
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Desplazamiento inesperado del camion

por desnivel.

Sefalizar la obligatoriedad al conductor

de bloquear (calzar) el vehiculo, y

controlar antes de iniciar la carga.

Cargador de Prod. Media — 30 dias

Quimicos

Necesidades de formacién o entrenamiento:

eida deteemen —

Capacitar en control y uso de arnés (ya
provisto). Reafirmar periédicamente la
regla de “Prohibido bajar al camion sin
arnés colocado y enganchado”.

Dpto. SySO Inmediata

Medidas Administrativas:
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Rebalse, carga incorrecta de datos, 7
demoras, error en procedimientos, a
causa de carga mental y por trabajo

nocturno.

Medidas administrativas que permitan

limitar el horario de carga de 5 a 21,
compensando el tiempo con un
administrativo mas un cargador

exclusivo. (no implica incorporacion, sino

traslado de una persona turno noche a

turno discontinuo).

Gerencia de Planta. Media — 30 dias $0
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Conclusiones del analisis.
1 - El puesto de cargador tiene como area de trabajo principal una plataforma
elevada de 4m. de altura, el camion atraca debajo de esta plataforma, y el operador

debe colocar las mangueras colgantes dentro de la boca de carga.

Para ello, debe bajar de la plataforma y subirse arriba del tanque del camion.
Generalmente los camiones tienen pasarelas sin barandas sobre del mismo, aunque
algunos no las tienen, con el agravante de que el recipiente es cilindrico, por lo tanto
el techo donde pisa el operador no es plano.

Si el operador pierde pie en la operacion, caeria a nivel del piso, con las
consecuencias pesimista accidente fatal, u optimista de traumatismos severos. Por

ello esta tarea tiene una calificacion de 9.

Atendiendo a este riesgo, la empresa montd una linea de vida, e hizo una puerta
corrediza para facilitar la bajada del operador, hizo obligatorio el uso del arnés. De

esta manera podemos decir que el riesgo de caida existe, pero esta controlado,

pero una inobservancia de la obligacién provocaria un accidente grave. De alli que
se debe hacer una regla, entrenarlos en el uso del arnés, y generar una inspeccion

periodica de control de cumplimiento.

2 — El otro riesgo importante de la evaluacién, es la salpicadura de productos. Las
lineas son de pvc o prfv, y tiene uniones bridadas en diferentes puntos. En el puesto
del cargador especificamente, tiene 4 bridas con riesgo de soplado de juntas o

rotura de bridas.

Por ello, se recomienda adquirir y colocar las fundas cubre bridas que existen en el

mercado.

Por otro lado, el uso de los EPP en el momento de la carga, es obligatorio. Los
mismos se describen en la matriz de analisis descripta en paginas anteriores, y su
necesidad fue evaluada en base a un formulario de la ilustracion 18 que esta mas

abajo.

Los costos de las medidas de control del riesgo son variables, algunos no tiene

costo porque se refieren a medidas administrativas o0 a elementos que ya se
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proveyeron, pero lo que se destacan son los elementos tecnoldgicos para medicion

de caudal y de nivel.

El monto total es de 76.900 $, los detalles estan en la tabla anterior, y se consideran
la compra de 3 caudalimetro electrénicos con interface hombre maquina (HMI,
pantalla del equipo) y salida discreta para la detencion de la bomba mas uno de
repuesto, y el control de nivel, también con salida discreta mas una de repuesto.

Andlisis de los EPP del puesto de cargador

Como se podra apreciar en la tabla anterior, no se requiere la provision de nuevos
elementos de proteccion personal para controlar los riesgos, debido a que en
general todo el personal ya los tenia provisto en base a una identificacion

sistematica por medio de un formulario especifico que se muestra a continuacién
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llustracion 12 Analisis de EPP Electrolisis.

ELEMENRTOS DE FROTECCION FERSONAL

FILE &1

ricra: 14

Elementos de Proteccion Personal

EFF)

Analisis de Riesgos y necesidad.

ELEMERTOS DE FROTECCION FERSONAL

FI1E &1

ricru: 19

Elementos de Proteccion Personal

EFF)

Analisis de Riesgos y necesidad.

Verzdn

[ 1 | FECHA DE EMISION

Versidm [ 1 | FECHA DE EMISION 208
FECHA: 10/1/2013 GEREMCIA:
AREA: ELECTROLISIS PUESTO: DESPACHANTE DE PROAD QUIMICOS
EVALUADOR: CARGO;
LOS SIGUIENTES RIESGOS HAN 5100 IDENTIFICADD S

Parte del Peligro EPP requerido Observacio-
CUerpo nes

= Fenetracion-objetos = Guantesde Cuero-
Manos cortantes i gusntesresistentes s

2 Penetracion-objetos cortes

que raspan B Guantes resistentes

& quimicos;
B Quimico(s) Soda QO Tipo
caustica, hipoclorito de PWC

sodio, acido clorhidrico,
cloro liquido, scido sulfur-
co

QFrin
2 Cslorextremo
3 Shockeléctrico

3 Vibracion

3 Heramientas macani-
cas

2 Cimo

2 Guantesasislantes
2 Guantes resist. sl
calorfllams
2 Guantesde Latexo
nitrilo
2 Guantesasislanes de
goms;

Q Tipo

3 Guantesde algodan,
o antivibracion
2 Otro: Guanies pers
bajas tempersturas

B |mpacto-objetos vola-
dores, astilas, arenao
suciedad

O Paolvillo

2 Luz UW-soldadurs,
corte

B Quimico-salpicadura

de liguidos

2 Quimicos-brumas irmi-

tantes

2 Chispas calientzs-

pulverizacion

2 Salpicadura metal de-
metido

4 Destello/Luces de alta
intensidad

O Operaciones lasar

Q Otro

B Anteojos de seguri-
dad of proteccion lateral

2 Antzojosiantiparas

ciprotectorfacial

2 Antiparas pars im-

pacto

2 Antipamas para sok

dadura

2 Casco pars soldsdu-
ra/protectorcon an-
tenjos de seguridad
con proteccion lateml

B Antiparras para qui-

micos/ protector facial

2 Antipares

p/salpicaduras de qui-

micos

3 Antzojos dasaguri-

dad ¢of proteccion lateral

2 Antipames/antecjos

protector facial

2 Antipamas o protec-

torfacial

=2 Anteojos desegur-

dad oscuros

2 Anteojos o antipames

laser

Q2 Otro__ Protector

facial

DOidos

= Exposicion a nivelez dz
mido {> 85 dBA B-hs)
3 Exposicion a chispas

Q Otro

J Proteciores suditivos,
tapones
2 protectores de copa

2 Capuchs decuero
pars soldadurs
O Otro




@IFASTA

Proyecto Final.
Licenciatura en Higiene y Seguridad

Diciembre de 2013

= T
EILR &0l ELLER 1
ELEMENTOS DE FROTECCION FERSONAL - — ELEMENTOS DE FROTECCION PERSONAL - —
FACTNA: % FACGTNA: 5%
Elementos de Proteccion Personal (EPP) Elementos de Proteccion Personal (EPP)
Andlisis de Riesgos y necesidad. Analisis de Riesgos y necesidad.
Versien [ | FECHA DF FMISION Versisn [ | FECHA DE FMISION
+
Parte del Peligro EPP requerido Observa- Cabeza t:lo Golpe porcaida deobje-| Q ESSEE N
CUerpo ciones | "l'q ) =2
T Pohillo/bruma T Wascars descarsble lGrg_:-Ipemntraunobgeb g g::seg
. | ] =8
Sistema pars polvo o bruma L
respirato- | 3 Humosde soldadurs 2 Respiradorparasok- . xn_tacrtg;gc’tmomn ——
P_ 32 Ashestos dadura cablesico fes expues- mf:EE“ o
no 32 Pesticidas 3 Respirador \ | tes prot facialincorpors-
cicartuchos para pestic- 2 Gtr da.
2 Pinturas en spray da
2 Respirador o Tmpacio-objetos voledo- | Delantal
3 Vapores organicos cicartuchos para pintura res 2 Mangsas resistentes s
2 Respirador ETrabajos enalturs cortes, mufiequeras

B GasesAcidos

3 Deficiencia de oxigeno
latmdsfera toxics
m Otro_ gascloro

c/cartuchos para ongéni-

Cos

B Respirsdorc/caruchos
para gases scidos

2 Otro_semimascars
con caruchos apios
pars gas clom

Pies

W Impacio-objetos pesados

2 Compresion-objetosro-
dantes

2 Superficies reshaladizas
o hidmedas

2 Penetracidn-objetos cor-
tantes

B Penetracion-quimicos

O Salpicadura-guimicos

O Exposicion a frio extre-
o

Q2 Otro

W Zapsiosde segundad
cipunteraacerno

4 Botasde cuero o za-
patos de seguridad con
proteccion demetatarso
& Suelss antidesiizames

d Suelssresistentes s
punzaciones

2 Botssresistentes s
quimicos/cobertores

2 Botasde go-
malzapatos conpare
superiorcemads

3 Botas yzspstos des-
cartables

a

Ortro

3 Lesion lumbar

O Penetracion-objetos cor-

tantes

O Descarga eléctica-

estatica

2 Metalcsliente o chispas
B Quimico(s)__Addo sulfu-
nco

3 Exposicion a frio extre-
mo

Q Otro

2 Chaquets resistarte s

lamas! pantalones

3 Caps odelantsl pars

laboratorio

Bameésyacollador

2 Owerolcontra salpica-
dura de quimicos

B Oro:_Overol Tyvek
saranex SL-127
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Medicion de iluminacion en el puesto

PROTOCOLO PARA LA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE

LABORAL. Res. SRT 84/2012

Razén social: Planta Electrolitica
Direccion e

Localidad = e

Provincia = e

CP Cuit

Horarios — Turnos habituales de trabajo 24 horas - 3 turnos de 8 horas

Marca, modelo y nim. de serie del instrumento utilizado.  YFE digital lux tester — Modelo YF 1065
Fecha de calibracion del instrumento utilizado en la medicion. Setiembre de 2012
Metodologia utilizada en la medicion. Método de las cuadriculas

Fecha de la medicion Hora de inicio Hora de finalizacién

15 de noviembre de 2012 22:30 04:30

Condiciones atmosféricas. Noche clara. 23 grados C. Visibilidad normal, sin niebla, bruma ni smog.

Certificado de calibracion. No disponible

Observaciones

Firma, Aclaracion y registro del profesional interviniente.
Chéavez, Miguel Normando

Técnico Sup. en Higiene y Seguridad.
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Direccion Localidad CP Provincia
Conclusiones Recomendaciones para adecuar el nivel de iluminacién a la legislacién vigente
Los valores de iluminacion general cumplen con Se deben reemplazar las luminarias del tipo exterior por proyectores que

lo requerido por la legislacion, como asi también | concentren el haz en la zona de la boca de carga del camion. Las lamparas a
la iluminacién de la sala de control. La utilizar deben ser del tipo de mercurio halogenado en lugar de las de sodio que
iluminacion localizada requiere aumentar el valor se utilizan en la actualidad.

y cambiar el tipo de ldmpara y luminaria. o _ ]
Respecto de la iluminacion general, se recomienda implementar un plan de

mantenimiento programado en base a tiempo calendario, para limpiar las
luminarias, y reemplazar las lamparas agotadas. Del total de lamparas
observadas, 3 de ellas se apagan y encienden peridédicamente, sintoma

caracteristico de la lampara de sodio agotada.

Firma, aclaracién y registro del profesional interviniente.

Chavez Miguel Normando. .
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Direccion Localidad CP Provincia
Datos de la medicion.
Punto de Hora Sector Seccion/puesto/puesto Tipo de Tipo de fuente luminica Valor de la Valor medido (Lux) Valor requerido
muestreo Tipo descarga/ incandesc/ uniformidad de legalmente
lluminacion mixta iluminancia E segun dec.
551/79
Natural /
Artificial
Mixta
1 23:00 General | Cargador prod. Artificial Descarga 96273 146 100
guim
2 01:30 Nivel Cargador prod. Artificial Descarga 402 2296,9 593,8 750
boca de Quim.
camion
3 03:45 Salade | Cargador prod. Artificial Descarga 2982180 361 300
control Quim.
4
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Observaciones sobre ilum. general:

En el puesto de trabajo se utilizé una cuadricula de 64 puntos (8 x 8), con una distancia de 3 m. entre cada punto, lo que resulta
en un cuadrado de 24x24 m. (Los puntos minimos exigibles de acuerdo a la Guia practica 1 SRT son 15).

Las luminarias de color amarillo, destacan la iluminacion localizada medida a 90 cm. del nivel del piso. Las luminarias son las

mismas, que las solo que el punto de medicién es diferente.
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A D F G H |
TABLA 1
Intensidad Media de [luminacidn pars Diversas Clases de Tarea Visual
1| 131 133| 128 134| 128 142| 128 112 Baends o P TN AAL ) 20.08
Dhuarminad ion solsre
? 141 %E 14@ 147 !54 146. 138| 109 ‘ Clase de tarea visal dﬂ-.u:’mh‘ Elemplos de tareas visuales
3| 118 342 150 158 ‘4? 135l 189| 132 Viskda ocasional solamants o
L
al 122| 146 129 129| 138 1?9? 212| 143 Tareas wtemaeotes oceas |
D 135| S7| 149 149) @ 15(5 228| 160 Tana modendamensatiay | o, oo
6L 144 2| 13 154 70| 186L 189 151
e R e AL
7| 139| 124| 129 147 165| 152| 156| 109
£ 130 Q| 128 151 ol 120P 121] 96
A B C D E F H |
TABLA 1
1 Intensidad Media de Iluminacién para Diversas Clases de Tarea Visual
(Basada en Norma IRAM-AADL ) 20-06)
o @ o
? Iluminacién sobre
Clase de tarea visual el plano de trabajo Ejemplos de tareas visuales
(lux)
3 4021 412
. . . . Para permitir movimientos seguros por €. en lugares de
Visiin ocasional solamente 100 poco transito: Sala de calderas, depdsito de materiales
4 545| 525 voluminosos y otros.
. " A Trabajos simples, intermitentes y mecdnicos, inspeccién
# @ * ) Sb A96| J?g:;:sl"c[::‘"lgla‘n"l::l:;jfr;g:; 100 a 300 general y contade de partes de stock, colocacién de
' - _|maguinaria pesada. o
6 Tarea moderadamente critica v Trabaioe medianos, mecdnicos v manuales, inspeccién v
@ @ longadas, con detalles 300 a 750 montaje; trabajos comunes de oficina, tales como:
medianos lectura, escritura y archivo.
7 Trabajos finos, mecanicos y manuales, montajes e
Tareas:sve;?: goﬁiggz?gadas Y 750 a 1500 inspeccién; pintura extrafina, sopleteade, costura de ropa
# . * . # m B oscura.
Puntos de medicion a lo ancho= 2
Puntos de medicion a lo largo= 3
Total de Puntos de la matriz= 6
Minimo valor medido 402
Maximo valor medido 589 Indice del local: 0,28
Minimos puntos de medicién exigidos 6 1
Total de puntos medidos 5
Illuminancia Media 593,8
Uniformidad de la iluminancia
Illuminancia media/2= 296,9
Valor minimo medido 402

Valor minimo z lluminancia media/2 Cumple
Intensidad minima de iluminacion (Tabla Il Anexo IV Dec 351/79) 750 a 1500

Observaciones sobre ilum. en sala de control:

Observaciones sobre ilum. localizada en la

boca de carga del camién:

En el puesto de trabajo se utilizé una
cuadricula de 6 puntos (3 x 2), con una
distancia de 3 m. entre cada punto, lo que
resulta en un rectangulo de 6x9 m. (Los
puntos minimos exigibles de acuerdo a la

Guia practica 1 SRT son 5).

Las luminarias de color amarillo, destacan la
iluminacion localizada medida a 4,35 cm. del
nivel del piso. Las restantes en verde
pertenecen a la iluminacién general analizada

en el punto anterior.
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En el puesto de trabajo se utilizé una cuadricula de 12 puntos (4 x 3), con una distancia de 2 m. entre cada punto, lo que resulta

en un rectdngulo de 8x6 m. (Los puntos minimos exigibles de acuerdo a la Guia practica 1 SRT son 8).

A B C D
1| 298| 344| 351 301
2| 324| 376| 401| 359
3| 345| 409| 416| 416

Clase de tarea visual

Vision ocasional solamente

Tareas intermitentes ordinarias
y faciles, con contrastes fuertes.

prolongadas, con detalles

medianos

SALA DE CONTROL

Puntos de medicion a lo ancho= 4
Puntos de medicion a lo largo= 3
Total de Puntos de la matriz= 12
Minimo valor medido 298
Maximao valor medido 416
Minimos puntos de medicion exigidos 8
Total de puntos medidos 12
lluminancia Media 3617
Uniformidad de la iluminancia

lHuminancia media/2= 180,8
Valor minimo medido 298

Valor minimo z lluminancia media/2 Cumple

Tarea mederadamente critica v

TABLA 1

Intensidad Media de Iluminacidn| para Diversas Clases de Tarea Visual

(Basada en Norma IRAM-AADL J 20-06)

Iluminacién sobre
el plano de trabajo Ejemplos de tareas visuales
(lux)
Para permitir movimientos seguros por &j. en lugares de
100 poco transito: Sala de calderas, depdsito de materiales
voluminosos y otros.
Trabajos simples, intermitentes y mecanicos, inspeccién
100 a 300 general y contado de partes de stock, colocacion de
_|maguinaria pesada.
Trabajos medianos, mecdnicos y manuales, inspeccién v
300 a 750 montaje; trabajos comunes de oficina, tales como:
lectura, escritura y archive,
Indice del local: 0,86

Intensidad minima de iluminacidn (Tabla Il Anexo IV Dec 351/79) 300 a 750
—

Firma, Aclaracién y matricula del profesional interviniente:

Chavez Miguel Normando.
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Imégenes complementarias de la medicion de iluminacién del puesto de

cargador de prod. Quimicos.

llustracion 14 Camioén desde
plataforma

‘\D.E -

da

llustracion 15. Vista parC|aI |Ium.
general

llustracion 16. Boca del camioén

llustracion 17. Medicién nivel de piso

llustracion 18. Medicién localizada
nivel de plataforma de carga

FIN DEL ANEXO
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Medicion de ruido en el puesto

PROTOCOLO PARA LA MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL.

Res. SRT 85/2012

Razodn social Planta Electrolitica

Direccion 0000 e
Localidad = 00 e
Provincia

CP Cuit

Marca, modelo y num. de serie del instrumento utilizado. Sonémetro Bruel & Kjaer 2236

Fecha de calibracion del instrumento utilizado en la medicién. 4 de mayo de 2012

Fecha de la medicion Hora de inicio Hora de finalizacion
21/12/2012 13:00 21:00
Horarios/turnos habituales de trabajo: 3 turnos rotativos de 8 horas

Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo

La exposicion diaria se compone de 3 niveles de exposicion a diferentes niveles de ruido. Los
sectores son Sala de control, que es un ambiente cerrado y climatizado, areas de circulacién, que
son areas abiertas por donde debe circular u operar con valvulas manuales de proceso, y la mitad de
su jornada transcurre en la plataforma de carga, que es también un lugar abierto, ventilado, techado,
donde hay pequefios motores préximos. En todas las ubicaciones el nivel de ruido es estable, con no

més de 3 dB de variacion esporadica.

Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicién.
La planta se encontraba operando en régimen normal. El operador despaché 4 camiones en el turno,
No se registraban ruidos de impacto ni variaciones de nivel superiores a los 3 dB.

Certificado de calibracion. No disponible

Plano o Croquis.

Firma, Aclaracion y registro del profesional interviniente.
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Razén Social

Planta Electrolitica

CUIT

Direccién

Localidad

CP

Provincia

Conclusiones

Andlisis de los datos y mejoras a realizar.

Recomendaciones para adecuar el nivel de ruido a la

legislacién vigente

El puesto de trabajo no esta
sometido a niveles de ruido
superiores a lo exigido por la
legislacion vigente. En los
controles periédicos de salud
a cargo de la ART, no se
registran operarios con

reduccion de nivel de audicion,
con excepcion de 1 operador,
gue fue trasladado al sector
como medida administrativa
por registrar una reduccion en

su nivel auditivo.

No Aplica. Valor global es inferior al valor umbral

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Direccion Localidad

CP

Provincia

Datos de la medicién.
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Punto | Sector | Seccién/puesto/ | Tiemp | Tiemp Caracteristicas | RUIDO SONIDO CONTINUO O Cumpl
de puesto Tipo ode ode generales del DE INTERMITENTE e con
muest exposi | integra ruido a medir IMPUL los
reo cion cion | (continuofinterm | soo | Nivel | Result | Dosis | yajgre
del (tiemp itente/ de DE de ado de (En s de
trabaja | ode impulso o de IMPAC | Presio la porcent | exposi
dor medici impacto TO n suma aje) cién
(Te,en | 6n) Nivel | acusti de diaria
horas) pico de ca fraccio (SIINO
presié integr nes )
n ado
acustic | (Laeq
a Teen
ponder dBA)
ado C
(LC
pico,
en
dBC ()
Electro | Cargador prod.
. Quimicos. : 0
1 lisis Plataforma 4 1 Continuo n/a 0,5 50% Sl
Electro | Cargador prod.
. Quimicos. Sala . o
2 lisis de control 2 1 Continuo n/a 0,083 8,3% Sl
Cargador prod.
Electro Quimicos.
- Areas de ] ®
3 lisis e 2 1 Continuo n/a 0,125 12,5% Sl
Efecto
global
en 8
HORA
S 0,708 70,8% SI

Informacién Adicional:

Porcion de hoja de calculo empleada para determinacién de valor global.
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TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO®
Duracién por dia Nivel de Dtesien acistica
Horas - 24 (;_ 80 N
16 et 82
8 £ 85
4 88
2 | 91
1 | 94
| Minutes 30 97
15 il 100 |
7,50 & 102
. 3,754 . 106 B
: - 1,888 109 B
" - 0941 112 _
Segundos 1 28,12 115
14,06 118
7,03 121
3,52 | 124
1,76 | 127
0,88 | 130
| 0,44 | 133
| 0,22 | 136
0,11 | 139
MEDICIONES DE RUIDO EN PLANTA ELECTROLITICA
UBICACION Ubicacion 1 Ubicacion 2 Ubicacion 3 TOTAL
PUESTO NI & D1 KD « D1 NI & D1
dB(A) T dB(A) T dB(A) T
UBICACION PLATAFORMA DE CARGA SALA DE CONTROL AREAS INTERNAS TOTAL
CARGADOR DE PROD. NB 2 0.5 NB z 0,08333335 NB 2 0,125 0,70833355
QUIMICOS dBiA) 8 dB(A) 24 dB{A) 16
UBICACION Ubicacion 1 Ubicacion 2 Ubicacion 3 TOTAL
PHNNNN, NB X #IVALOR! N8 X #VALOR! NB X #IVALOR! x
dBjA) X dB(A) X dBjA) X

Firma, Aclaracion y matricula del profesional interviniente:

Chavez, Miguel Normando (Tec. Sup en HyS)
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PLANO DE ELECTROLISIS. AREAS DE MEDICION DE RUIDO.

Puesto: Cargador de productos quimicos

P’untp g I% de éontrol —

Punto 1. Plataforma
de carga

oo 00 oo

FECTOR HIFOCLORITO NUEVT

SEUTOR CARGA
DE HIFDCLORITD
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Fuente:

InfoLEG. Centro de Documentacién e informacion. [En linea] Ministerio de economia
y finanzas publicas. [Citado el: 4 de enero de 2013.]
http://infoleg.mecon.gob.ar/infoleginternet/anexos/190000-
194999/193617/norma.htm.

SRT. Superintendencia de riesgos del trabajo. [En linea] Ministerio de Trabajo,
Empleo y Seguridad social. [Citado el: 5 de Enero de 2013]

http://www.srt.gob.ar/adjuntos/prevencion/guiaruido.pdf.

Fin de la medicién de ruido

FIN DEL CAPITULO 3
“ANALISIS DE UN PUESTO DE TRABAJO”
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4 — ANALISIS DE LAS CONDICIONES GENERALES DE TRABAJO.

Descripcion del andlisis.

En el presente capitulo, se realiz6 un analisis de las condiciones generales, de
trabajo, identificando los factores vy valorando la posibilidad del accidente y las

consecuencias que podrian derivar.

Se identificaron en el presente las categorias factores de seguridad, y riesgo fisico-

quimico.

Dentro del andlisis de las condiciones generales, se clasificaron y agruparon los

factores de riesgo de seguridad en Maquinas y Equipos, Transporte de Materiales y

Riesgos Locativos. Los restantes fueron identificados y evaluados como se podréa ver

en las tablas de resumen, pero no se colocaron en el formulario de identificacién con

imagenes (formulario de campo).

La identificacién de los factores se realiz6 con ayuda de listados de control que se
agregan al final de este punto, y a los efectos de valorizar la magnitud de los riesgos,

se utilizé una matriz de riesgo del sistema de gestion “Control de Pérdidas” de DNV.

Como factor fisico-quimico se agregd también un analisis de riesgo de incendio de

las instalaciones de la planta.

Matriz de evaluacion de riesgos.

Existen varias maneras de evaluar la criticidad de una tarea, que permiten
considerar aquellas que tienen mayor potencial de pérdidas. Hay muchos grados de
criticidad, y de hecho, cada tarea digna de hacerse es critica en cierto grado. De
este modo, existe la posibilidad de evaluar una criticidad y clasificarla como critica o
no critica, pero generard mayores diferencias de opinibn que un sistema que

desarrolle escalas de criticidad.
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DNV, propietaria de los derechos del sistema de “Control de Pérdidas” de Frank Bird
sugiere que se consideren 4 escalas que tengan relacion con la gravedad, la

repetitividad y la probabilidad de pérdida. La referida es la escala adoptada.

Aun cuando se requiera de un juicio subjetivo, el hecho que se le dé la consideracion
debida a cada factor, da como resultado una clasificacion mas consistente y logica

de las tareas, de acuerdo con su criticidad.

Gravedad:
La gravedad se deriva del grado de afectacion a la salud que podria producir el

riesgo, si se materializa en un accidente.

0 Sin lesion o enfermedad.
2 LD. Ligeramente dafiino. Enfermedad o lesion leve no incapacitante.
4 Enfermedad o lesidn incapacitante no permanente.
6 Incapacidad permanente, perdida de vida o parte del cuerpo.
Frecuencia:
NUmero de | Numero de veces que la tarea es realizada por cada persona
personas -
Menos que 1 por | Pocas veces al dia | Muchas veces al

expuestas o que | ]

) dia dia
realizan la tarea
Pocas 1 1 2
Moderada 1 2 3
Muchas 2 3 3

Aclaracion: En niamero de personas que realizan la tarea, no se colocan cantidades,
porque dependen del tamafio de la empresa. En una empresa pequefia 5 pueden
ser muchas, y en otras muchas son 500. Como criterio se pueden usar porcentajes,
y es lo que se haré en el presente trabajo, utilizando un 10 % para pocas, 30 % para

moderado, y mas del 50 % para muchas.
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Se define como lesién incapacitante, a aquella que produjo mas de un dia de

ausencia al trabajo, sin contar el dia del evento.

Probabilidad
Es la posibilidad de que ocurra una pérdida cada vez que se realice una tarea, en

particular esta influenciada por los siguientes factores:
» Peligrosidad (¢ qué tan peligrosa es la tarea?)

» Dificultad (¢Que tan propensa es la tarea a problemas de calidad,

produccion u otro tipo de problema?)
» Complejidad de la tarea
» Probabilidad de pérdidas si se realiza de manera incorrecta.

Estos factores se deben evaluar en conjunto, y la podemos estimar en forma

cuantificada con el siguiente criterio.

-1 Probabilidad baja de perdida
0 Probabilidad moderada de pérdida
+1 Probabilidad alta de perdida

Tolerancia a las pérdidas definidas por la Organizacion

Nivel de Criticidad |Nivel de Intervencion Acciones derivadas.
9y 10 Inmediata Correccion urgente o suspension de la tarea
Jy B Alta -10 Dias Correccion ASAF
S5yb Media - 30 Dias Correccion
4 Baja - Mas de 30 dias Analizar y Justificar la mejora
menor o igual a 3 Muy Baja Mo intervenir
ASAP ;

Modalidad de identificacién de peligros.
La identificacion de los peligros que se utiliza en el presente trabajo, se realizd por

inspeccion de condiciones fisicas generales (riesgos comunes a todas las personas

" ASAP: Derivado del inglés “as soon as posible” realizar tan pronto como sea posible.
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en la planta) y como se registraron los puestos, permitié advertir riesgos especificos
de cada puesto. Se utiliz6 como herramienta una lista de control que se muestra en *

ANEXO CAP. 4 —Check List” .
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IDENTIFICACION DE PELIGROS —Form. de campo.

Transporte de materiales.

TRANSPORTE MAT.- Cinta 4 - Riesgo atrapamiento

N Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
| 1| l'l Mo hay cubrecadenas en el man_| Descarga y Alm. Sal Gravedad
{ ‘ - do de la cinta de sal 4. Puesto de trabajo 4
g Contratista Frecuencia
Tarea 1
Traslado de tolva Probabilidad
vertedora 1
Criticidad
Codigo de riesgo 6
110 Atrapamiento por o entre Prioridad de intervencion|
Objetos Media- 30 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Colocacion de cubrecadenas en el mando. Colocacion de mallas en los puntos de pellizco de los tambores.
Informacion y recomendaciones:

Sefializar el nesgo hasta fanto se termine la medida correctiva.

Colocar interruptor de parada de emergencia, de tipo cuerda tensada en toda la longitud de la cinfa.

Disefiar tipicos de guardas como cubrecadenas, cubreacaoplamientos, coberfores de ejes, efc. y aplicarlos en las obras.
Medidas de control

Desarrollar una regla regla general, sobre la prohibicion de habilitar una obra si no cumple con los requisitos

de seguridad derivados de la primera inspeccion de H. y 5.

Hacer cumplir el procedimiento de bloqueo de equipos, que prohibe dar tension a equipos que no fengan las guardas
Formacion especifica.

Refuerzo del enfrenamiento sobre "blogueo de equipos comandados por motores electricos”.

Difusion de las reglas generales y especificas de segundad de la Empresa.

TRANSPORTE MAT.- Cinta 1 - Atrapamiento

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
- |Ausencia de rejillas sobre cinta | Descarga y Alm. Sal Gravedad
| |transportadorade sal, con riesgo | Puesto de trabajo 4
de caida y atrapamiento entre Contratista Frecuencia
cinta y partes fijas. Tarea 1
Descarga de camiones Probabilidad
con sal 0
Criticidad
Codigo de riesgo 5
110 Atrapamiento por o entre Prioridad de intervencion
Objetos Media - 30 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Colocacion de rejillas faltantes

Medidas de control

Inspeccion penodica por parte del usvaro, frecuencia semanal, con check list denvado a
mantenimiento para las corecciones de los hallazgos.

Informacion y recomendaciones:

Delimitar con cintas de peligro la zona, hasta la adopcion de medida definitiva.

Colocar interruptor de parada de emergencia, de tipo cuerds fensada en proximidad de la
cinta y que abargue toda su longifud.
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TRANSPORTE DE MAT. - Elev. a canjilones - Atrapamiento.

M Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
; Se retiro y no se volvio a montar | Descarga y Alm. Sal Gravedad
la barrera del elevador a cangilond Puesto de trabajo 6
Riesgo de atrapamiento en Contratista Frecuencia
inspeccion con equipo marchand Tarea 1
o en caso de arrangue imprevisto|Descarga de camiones Probabilidad
3 con sal -1
Criticidad
3 Codigo de riesgo 6
|| 110 Atrapamiento por o entre Prioridad de intervencion
YR Objetos Media- 30 dias
Aprobo : |Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Colocacion de barrera transparente, con bisagras, que permifa observar sin resgo con el
equipo en marcha.

Medidas de control

Inspeccion periodica por parte del usuano, frecuencia semanal, con check list denvado a
mantenimiento para las comecciones de los hallazgos.

Informacion y recomendaciones:

Senalizar el resgo hasta fanto se termine la medida correctiva

Colocar en la barrera, un switch de proximidad, gue aciue parando la maquina en caso de
aperiura de la barrera, y tambien impedira su puesta en marcha en caso de

inspeccion con maguina detenida.

Formacion especifica.

Actos o practicas subestandard: "hacer inoperante una profeccion o dispositivo de seguridad”

TRANSPORTE DE MAT. - Cinta 4 - Caida dif. nivel

M Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
= Abertura excesiva entre pasarela| Descarga y Alm. Sal Gravedad
y estructura de la cinta. Es zona| Puesto de trabajo 6
*,_.|de operacion cuando se traslada Contratista Frecuencia
el carro con la tolva vertedora. Tarea 1
Traslado de tolva Probabilidad
4 —— vertedora -1
Criticidad
Codigo de riesgo 6
010 Caida de persona a diferente Prioridad de intervencion
nivel Media- 30 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Modificacion del ancho de la pasarela, o colocacion de baranda de profeccion.

Informacion y recomendaciones:

Senalizar el mnesgo hasta tanfo se termine la medida correctiva

Uso de ames de sequridad o cinturon tipo liniero fijado en el ofro extremo de la pasarela, para limitar el recorido de
la persona cuando fraslada el carro.

Medidas de control

Si bien la pasarela es preexistente, se requiere para cada obra a construir, la aplicacion rigurosa de los fipicos normall_|
zados desarollados por el area de Mantenimiento e Ingenieria para pasarelas, escaleras y barandas.

Reglamentar la participacion y aprobacion de los planos de ingenieria por parfe del area de Higiene y Seguridad.
Formacion especifica.

Difusion de la reglamentacion mencionada
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TRANSPORTE DE MAT. - Cinta 1 - Atrapamiento

M Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
f_,.:}yj : Existe el riesgo de introducir Descarga y Alm. Sal Gravedad
D;*I' J‘{ el pie al caminar, o un miembro Puesto de trabajo 4
"-",?#& J . -|en caso de caida, y quedar atra Contratista Frecuencia
[ Iy‘o 3 ».g,:f padao por el movimiento de la Tarea 1
P’:’ @ cinta transportadora, debido a la |Descarga de camiones Probabilidad

1 G rejilla rota con sal 0
,"3 Criticidad
9 Codigo de riesgo 5
; \- *| 110 Atrapamiento por o entre Prioridad de intervencion|
- Objetos Media - 30 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Cambio de rejillas deferioradas

Medidas de control

Inspeccion periodica por parfe del usuario, frecuencia semanal, con check list derivado a
mantenimiento

Informacion y recomendaciones:

Delimitar con cintas de peligro la zona, hasta la adopcion de medida definitiva.

Colocar interruptor de parada de emergencia, de tipo cuerda tensada en proximidad de la
cinta y que abargue foda su longitud.

TRANSPORTE DE MAT. - Cinta 2 - Atrapamiento.

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Mo hay cubrecadenas en el man_| Descarga y Alm. Sal Gravedad
do de la cinta de sal 2. Puesto de trabajo 4
Mo es zona de operacion, pero Contratista Frecuencia
eventualmente se debe acceder Tarea 1
para limpieza. Limpieza de cinta. Probabilidad
1
Criticidad
Codigo de riesgo 6
£ 1110 Atrapamiento por o entre Prioridad de intervencion
Objetos Media- 30 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Colocacion de cubrecadenas en el mando. Colocacion de mallas en los puntos de pellizco de los tambores.
Informacion y recomendaciones:

Sefializar el nesgo hasta tanto se termine la medida comrectiva. [ngresar con equipo detenido y blogueado.
Colocar pulsador de parada de emergencia, de fipo golpe de purio al pie del mando.

Disefiar tipicos de guardas como cubrecadenas, cubreacoplamientos, coberfores de gjes, efc. y aplicarlos en las obras.
Medidas de control

Desarrollar una regla regla general, sobre la prohibicion de habilitar una obra si no cumple con los requisitos

de segurdad denvados de la pimera inspeccion de H. y 5.

Hacer cumplir el procedimiento de blogueo de equipos, gue prohibe dar fension a equipos que no tengan las guardas
Formacion especifica.

Refuerzo del entrenamiento sobre "bloquec de equipos comandados por motores electricos”.

Difusion de las reglas generales y especificas de segundad de la Empresa.
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TRANSPORTE DE MAT. - Mando elevador canjilones. Atrapamiento.

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Mo hay cubreacoplamientos en el] Descarga y Alm. Sal Gravedad
mandao del elevador num.3 Puesto de trabajo 4
Mo es zona de operacion, pero Contratista Frecuencia
eventualmente se debe acceder Tarea 1
|para limpieza. Limpieza de cinta. Probabilidad
| -1
Criticidad
Codigo de riesgo 4
110 Atrapamiento por o entre Prioridad de intervencion
Objetos Baja - 60 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Colocacion de cubreacoplamientos en el mando.

Informacion y recomendaciones:

Sefializar el resgo hasta tanto se termine la medida correctiva

Colocar pulsador de parada de emergencia, de tipo golpe de pufio al pie del mando.
Disefiar tipicos de guardas como cubrecadenas, cubreacoplamientos, coberfores de ejes, efc. y aplicarlos en las obras.
Medidas de control

Desarrollar una regla regla general, sobre la prohibicion de habilitar una obra si no cumple con los requisitos

de sequnidad denvados de la primera inspeccion de H. y S.

Hacer cumplir el procedimiento de blogueo de equipos, que prohibe dar fension & equipos que no tengan las guardas
Formacion especifica.

Refuerzo del entrenamiento sobre "blogueo de eguipos comandados por motores electricos”.

Difusion de las reglas generales y especificas de seguridad de la Empresa.
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Riesgos locativos.

FACT. LOCATIVO - Estructura elev. canjilones. - Caida de objetos.

M Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Estructura fisurada, con aparente| Descarga y Alm. Sal Gravedad
signo de deterioro del concreto. Puesto de trabajo 6
En el resto del edificio del galpon Contratista Frecuencia
de sal tambien se pueden obser_ Tarea 1
var muestras signos de deterioro |Descarga de camiones Probabilidad
5 de la estructura. caon sal 0
Criticidad
Codigo de riesgo 7
030 Caida de objetos por despren Prioridad de intervencion
dimiento o derrumbamiento. Alta - 10 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Estudios Especificos..

correctivas.

Se requiere realizar un analisis especializado de las condiciones del edificio, para poder determinar las medidas

FACT. LOCATIVOS. - Cinta 4 - Caida a dif. nivel

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Mo existen barandas de protec_ | Descarga y Alm. Sal Gravedad
cion en ventana lado norte cinta Puesto de trabajo 6
de sal 4. Contratista Frecuencia
Altura 10 m. A nivel de piso Tarea 1
Traslado de tolva Probabilidad
vertedora 0
Criticidad
Codigo de riesgo 7
010 Caida de persona a diferente Prioridad de intervencion
nivel Alta - 10 dias

Aprobo :

Resp. Ejecucion:

Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Drovisona.
Medidas de control

Formacion especifica.

Colocacion de baranda de profeccion.
Informacion y recomendaciones:
Debido a que no es zona de operacion, impedir la aproximacion a la ventana por medio de senalizacion y barrera

Si bien la ventana es preexistente, se requiere para cada obra a construir, la aplicacion rigurosa de los lipicos normali_
zados desarrollados por el area de Mantenimiento e Ingenieria para pasarelas, escaleras y barandas.
Reglamentar la participacion y aprobacion de los planos de ingenieria por parte del area de Higiene y Segquridad.

Difusion de la reglamentacion mencionada
Identificacion e informacion a la supervision por parte del personal contratista sobre condiciones subestandard.
Tema especifico” protecciones o barreras inadecuadas o no existentes”.
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FACT. LOCATIVOS. - Pasillo back pulse - Caida mismo nivel.

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Sobresalen del piso, anclajes Salmuera Gravedad
de equipos desmontados, en Puesto de trabajo 2
zona de transito de operador de Salmuerista Frecuencia
salmuera. Tarea 2
Varias salmuera Probabilidad
0
Criticidad
Codigo de riesgo Baja - 60 dias
|| 020 caida de personas al mismo Prioridad de intervencion
“nivel Baja - 60 Dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Extraccion de anclajes.

Informacion y recomendaciones:

Serfializar el resgo hasta fanto se termine la medida correctiva

Concientizar al operador para que observe e informe acerca de las condiciones de segquridad de su sector.
Formacion especifica.

Taller sobre desarrollo de "La cultura de la segunidad” donde participen, entre otros, personal de Supervision,
Mantenimiento y Operadores del sector

FACT. LOCATIVOS. - Calle hipo viejo. Caida mismo nivel

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
| |Zona de transito, con desniveles Salmuera Gravedad
de bordes de contencion, sin Puesto de trabajo 2
sefializar. Canaletas de desague Salmuerista Frecuencia
sin tapar. Tarea 2
Mangueras tendidas en zona de WVarias salmuera Probabilidad
circulacion. 0
Criticidad
Codigo de riesgo 4
- |020 caida de personas al misma Prioridad de intervencion
nivel Baja - 60 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Pintar los desniveles con color amarillo, o construir rampas de baja inclinacion.
Colocar tapas a las canaletas de desague.

Informacion y recomendaciones:

Concientizar al operador para que observe e informe acerca de las condiciones de segundad de su secfor.
Si es necesaro fender mangueras por fiempos largos, hacerlo por zona no fransitfada.

Medidas de control
Tomar en consideracion desde la ingeniena previa, las zonas de transito del personal.
Incluir ent la lista de control de "Inspecciones planeadas” los pasillos y zonas de transito.
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FACT. LOCATIVOS. - Pasillo lado tk. salmuera. Caida mismo nivel

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Acumulacion de agua en pasillo | Prep. Prod. Quimicos Gravedad
de transito fluido. Puesto de trabajo 2
Desnivel por borde de contencion|Preparador Prod. Quim Frecuencia
sin sefializar. Tarea 2
Varias Prod. Qimicos Probabilidad
0
Criticidad
Codigo de riesgo 4
020 caida de personas al mismo Prioridad de intervencion
nivel Baja - 60 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Construir rampa de baja inclinacion para evitar acumulacion de agua y para cruzar por el borde de contencion de
deframes.

Informacion y recomendaciones:
Conclentizar al operador para que observe e informe acerca de las condiciones de sequridad de su sector.

Medidas de control
Tomar en consideracion desde la ingeniena previa, las zonas de transifo del personal.
Incluir en la lista de control de "Inspecciones planeadas” los pasillos y zonas de transifo.

FACTOR. LOCATIVO. - Tanque Saturador - Caida dif. nivel

N Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Tanque saturador sin barandas Salmuera Gravedad
o plataforma de inspeccidn. Puesto de trabajo 6
| 5e observa una escalera de as- Salmuerista Frecuencia
JJcenso al mismo por donde el Tarea 1
operador asciende a realizar ins- |Control visual saturador Probabilidad
18 |pecciones visuales. 0
s Criticidad
Codigo de riesgo 7
010 Caida de persona a diferente Prioridad de intervencion
nivel Alta - 10 Dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Colocacion de barandas normalizadas alrededor del tangue.

Informacion y recomendaciones:

Se recomienda instalar una linea de vida, con dispositivo retractil, debido al nesgo de caida al vacio, pero con mayor
rego al interior del tanque, debido a que el operario se agacha para observar o tomar muestras.

Medidas preventivas.

Desarrollar y aplicar una regla regla general, sobre la prohibicion de habilifar una obra si no cumple con los requisifos
de seguridad derivados de la primera inspeccion de H. y S.

Reglamentar la participacion y aprobacion de los planos de ingeniena por parte del area de Higiene y Seguridad.
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FACTOR LOCATIVOS. - Tanque hipo viejo.- Caida dif. nivel.

N Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Sector de plataformas de tanqueq Prep. Prod. Quimicos Gravedad
sin baranda. Puesto de trabajo 4
El area es "zona muerta” por que|Preparador prod. Quim. Frecuencia
‘|no se requiere llegar al borde Tarea 1
para hacer ninguna operacian. Insp Tk Probabilidad
21{ 0
Criticidad
Codigo de riesgo 5
010 Caida de persona a diferente Prioridad de intervencion|
nivel Media- 30 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva
Colocacion de tramo de baranda.
Informacion y recomendaciones:

Sefializar el nesgo con cinta de peligro, al inicio de la zona muerta. Mo se debe sefializar en el borde debido a que la
cinta no impide una caida.

Medidas preventivas.

Desarrollar y aplicar una regla regla general, sobre la prohibicion de habilitar una obra si no cumple con los requisifos
de sequndad denvados de la primera inspeccion de H. y S.

Reglamentar la participacion y aprobacion de los planos de ingenieria por parte del area de Higiene y Sequridad.

FACTOR LOCATIVO. - Calle 2. - Caida mismo nivel

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Canaletas de desague sin tapas | Prep. Prod. Quimicos Gravedad
atravesando zona de circulacion | Puesto de trabajo 2
de wehiculos y peatones. Preparador prod. Quim| Frecuencia
Tarea 2

Varias Probabilidad
]

Criticidad
Codigo de riesgo 4
020 caida de personas al mismo Prioridad de intervencion
nivel Baja - 60 dias
Aprobo : |Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva
Construccion y colocacion de tapas de canaletas.

Informacion y recomendaciones:
Sefializar el nesgo hasta que se fomen las medidas correctivas.
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FACTOR LOCATIVO. - Tanque 8AD10. Caida dif. nivel

M Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
— | Tanque de fibra de vidrio sin pla- | Prep. Prod. Quimicos Gravedad
taforma de inspeccian. Puesto de trabajo 6
La forma esférica del techo au- | Preparador Prod. Quim Frecuencia
menta la probabilidad de la caida Tarea 1
Al momento de la recorrida | 00— Probabilidad
19 el tanque no contenia producto 1
v el personal no inspeccionaba. Criticidad
Codigo de riesgo B8
010 Caida de persona a diferente Prioridad de intervencion
nivel Alta - 10 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Fabricacion de plataforma normalizada de inspeccion.

Informacion y recomendaciones:

La aplicacion rigurosa del método, dé una criticidad elevada, por ende, una prioridad de ejecucion alta porque el valor
minimo de la exposicion es 1. Se puede prorrogar el fiempo en funcién de la fecha de puesta en semvicio del tangue.
Prohibir la subida al fanque, y colocar una sefializacion apropiada de dicha medida al pié de la escalera.

No habilitar el mismo hasta tanto no tenga la plataforma.

Medidas preventivas.

Desarrollar y aplicar una regla regla general, sobre la prohibicion de habilitar una obra si no cumple con los requisifos
de sequnidad denvados de la primera inspeccion de H. y 5.

Reglamentar la participacion y aprobacion de los planos de ingenieria por parfe del area de Higiene y Segquridad.

FACTOR LOCATIVO. - Ex tanque de hidrégeno.- Caida de objetos.

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Contrapesosde campana de tan- Sintesis Gravedad
de Hidrogeno fuera de senicio, Puesto de trabajo 6
cuelgan sobre pasillo de circula- Bintesis de acido clorhid Frecuencia
cion. Al estar fuera de senicio, n Tarea 1
esta incluido en el programa de |varias Probabilidad
mantenimiento preventivo. -1
| Criticidad
Codigo de riesgo 6
030 Caida de objetos por despren- Prioridad de intervencion
dimiento o derrumbamientos. Media- 30 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:
Accion Correctiva
Desmontar los contrapesos.
Informacion y recomendaciones:

Sefializar el nesgo, recomendando cuidado al cruzar por la zona. Delimitar con cinta de peligro el area inmediata inferor
dejando solamente un pasillo estrecho que no esta en la vertical del objeto.
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FACTOR LOCATIVO. - Tanque de hipoclorito. - Caida dif. nivel.

Descripcion del factor
Tanque de hipo sin barandas
o plataforma de inspeccidn.
Existe una escalera marinera en
el tanque, por donde el operador
asciende a realizar inspecciones
visuales.

Codigo de riesgo
010 Caida de persona a diferente
nivel

Aprobo : |Resp. Ejecucion:

Sector Valoracion del riesgo
Prep. Prod. Quimicos Gravedad
Puesto de trabajo 6
Preparador Prod. Quim Frecuencia
Tarea 1
Inspeccion visual de tk Probabilidad
0
Criticidad
7
Prioridad de intervencion
Alta- 10 dias
Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva
Colocacion de barandas normalizadas alrededor del fanque.

Informacion y recomendaciones:

Medidas preventivas.

de seguridad denvados de la primera inspeccion de H. y 5.

Si bien se podria pensar en una linea de vida como confrol del nesgo, no se recomienda por la frecuencia de acceso.

Desarrollar y aplicar una regla regla general, sobre la prohibicion de habilitar una obra si no cumple con los requisitos

Reglamentar la participacion y aprobacion de los planos de ingenienia por parfe del area de Higiene y Seguridad.

FACTOR LOCATIVO. - Escalera celdas de membrana. - Caida dif. nivel

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Escalera de acceso a plataforma Celdas Gravedad
bajo celdas sin cubrehombres, y | Puesto de trabajo 4
con escalones cilindricos sin Panelista Mantenedor Frecuencia
antiresbalantes. Tarea 1
Altura max 3.5 m. Revision perdidas Probabilidad
debajo electrolizador 0
Criticidad
Codigo de riesgo 5
010 Caida de persona a diferente Prioridad de intervencion
nivel Media- 30 dias

Aprobo : Resp. Ejecucion:

Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva
Colocar una escalera fija normalizada.

Medidas de control
Se requiere para cada obra a construir, la aplicacion rigurosa de los
Mantemimiento e Ingeniena para pasarelas, escaleras y barandas.

Reglamentar la participacion y aprobacion de los planos de ingenieria por parte del area de Higiene y Sequridad.

tipicos normalizados desarrollados por el area de
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Riesgos de Maquinas y equipos.

MAQUINAS. - Vent. Hipoclorito 1. - Atrapamiento

M Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
] Eje del ventilador sin resguardo. | Prep. Prod. Quimicos Gravedad
15 r:‘ Si bien no tiene bordes como un | Puesto de trabajo 4
|acoplamiento, puede atrapar las Mantenedor Frecuencia
} prendas de vestir, o la cola de Tarea 1
8l amarre de un ames. Lubricacion-Inspeccion Probabilidad
20 0
Criticidad
Codigo de riesgo b
110 Atrapamiento por o entre Prioridad de intervencion
JObjetos Media- 30 dias
Aprobo : Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Colocacion de resguardo.

Medidas preventivas.

Desarrollar un fipico de resguardos para gjes, y cubremanchones, porgue, como se observa, se subestimé el mesgo al
colocar resquardo solo al manchén. Difundir su aplicacion.

Formacion especifica.

Capacitacion al personal de Ingenieria, y de Mantenimiento. Tema " Resguardo de maguinas”.

Incluir en la recormda de "Inspecciones Planeadas” que no hayan ejes son guardas.

MAQUINAS. Compresor Garo 2. Atrapamiento.

M Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Eje del compresor de cloro sin Licuacion Gravedad
cubreacoplamiento. Puesto de trabajo 4
Puede lesionar por roce, o atra- Oper. de Licuacion Frecuencia
par alguna prenda, o cola de Tarea 1
amarre de ames. Werif. Datos compresor Probabilidad
25 0
by Criticidad
' Codigo de riesgo 5
¢ 9| 110 Atrapamiento por o entre Prioridad de intervencion|
Objetos Media- 30 dias
Aprobo : |Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Colocacion de cubreacoplamientos.

Medidas preventivas.

Desarrollar un tipico de resguardos para ejes, y cubremanchones, y exigir su aplicacion.

Delimitar la zona para evitar exposiciones, hasta gue se gjecute la medida comrectiva.

Formacion especifica.

Capacitacion al personal de Ingenieria, y de Mantenimiento. Tema " Resguardo de méaquinas”.

Medidas de control

Desarrollar una regla regla general, sobre la prohibicion de habilitar una obra si no cumple con los requisitos
de sequndad denvados de la primera inspeccion de H. y S.

Hacer cumplir el procedimiento de blogueo de equipos, que prohibe dar tension a equipos que no fengan las guardas
Incluir en la recormida de "inspecciones Planeadas” que no hayan motores sin cubremanchones
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MAQUINAS. - Bba. recup. agua. Atrapamiento.

Descripcion del factor Sector Valoracion del riesgo
Bombas de recuperacion de agud Sintesis Gravedad
sin resguardos en el gje. Puesto de trabajo 4
Se ilustran las bombas Ay B Mantenedor Frecuencia
pero ocurre tambien en la C, que Tarea 1
b |no aparece en la fotografia. Inspeccion - lubricacion Probabilidad
: ]
Criticidad
Codigo de riesgo 5
110 Atrapamiento por o entre Prioridad de intervencion
objetos. Media- 30 dias
Aprobo : |Resp. Ejecucion: Respons. Seguimiento:

Accion Correctiva

Colocacion de cubreacoplamientos.

Medidas preventivas.

Desarrollar un fipico de resguardos para ejes, y cubremanchones, y exigir su aplicacion.

Delimitar la zona de riesgo para evitar exposiciones.

Formacion especifica.

Capacitacion al personal de Ingenieria, y de Mantenimiento. Tema " Resguardo de maquinas”.

Medidas de control

Desarrollar una regla regla general, sobre la prohibicion de habilitar una obra s no cumple con los requisitos
de sequridad derivados de la primera inspeccion de H. y 5.

Hacer cumplir el procedimiento de blogueo de equipos, que prohibe dar tension a equipos gue no tengan las guardas
Incluir en la recormda de "Inspecciones Planeadas” que no hayan motores sin cubremanchones
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Resultados en graficos y numeros.

Tablas y gréficos.

Tabla 1. Matriz de peligros por puesto, en cantidades absolutas.

Contratista Desc. Sal XX XXXXXX | X 10
Operador de Lic. Y

Sintesis XXXX | X X 7
Prep. Prod. Quimicos XXX X XX 7
Salmuerista XX X XX X 6
Mantenedor XX XX X 6
Contratista XX X 3
Despach. Prod. Quimicos [ X X 2
Panelista X X 2

Cant. de riesgos X tipo 17 9 1] 1
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Gréfico 1. Cantidad de riesgos detectados por puesto.
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Gréfico 2. Cantidad de riesgos por tipo.
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Grafico 3. Cantidad de personas expuestas por riesgo.
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Tabla 2. Matriz de riesgos, organizados por tipo.

Atrapamiento por
0 entre objetos

Caida de objetos
desprendidos.

Caida de objetos
por
desprend. o
derrumb.

caida de persona
a distinto nivel

Media- 30

Contratista desc. Sal -1 . 3
dias
Contratista desc. Sal 1 MedJa- 30 7
dias
Contratista desc. Sal 1 MedJa- 30 10
dias
Contratista desc. Sal 0 MedJa- e 1
dias
Contratista desc. Sal 0 e 2
dias
Contratista desc. Sal -1 Baja - 60 11
dias
Mantenedor 0 e 20
dias
Mantenedor 0 e 32
dias
Oper. Licuaciéon y Media- 30
p . 0 . 25
Sintesis dias
Contratista desc. Sal -1 Baja - 60 9
dias
Mantenedor 0 Med,|a- 30 16
dias
Oper. Licuaciéon y Media- 30
p . -1 . 29
Sintesis dias
Contratista desc. Sal 0 Alta - 10 dias 5
Contratista -1 Baja - 60 31
dias
Contratista 1 Bajé} - 60 35
dias
Contratista desc. Sal 0 Alta - 10 dias 6
Contratista desc. Sal -1 Med,|a- 30 4
dias
Despachante de Media- 30
P 0 . 26
prod. Quimicos dias
Mantenedor 0 Alta - 10 dias 33
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Caida de persona
al mismo nivel

Contacto con
sustancias
causticas o
corrosivas

Contacto eléctrico

Exposicién a
contaminantes
quimicos
Exposicion al
ruido

Otros

Media- 30

Mantenedor 1 1 . 37
dias
Oper. Licuacion'y 2 0 Alta- 10 dias | 27
Sintesis
Oper. ,Llcua}mon y 1 0 Medja- 30 30
Sintesis dias
Oper. ,Llcua}mon y 1 0 Medja- 30 o8
Sintesis dias
Oper. ,Llcua}mon y 1 1 Bajiil - 60 36
Sintesis dias
Panelista 1 0 Med,la- 30 37
dias
Preparador Prod. 1 1 Alta- 10 dias | 19
Quimicos
Preparador Prod. 1 0 Alta- 10 dias | 24
Quimicos
Prepar:;dpr Prod. 1 0 MedJa- 30 21
Quimicos dias
Salmuerista 1 1 Alta - 10 dias 18
Salmuerista 1 0 e 17
dias
Prepar:;dpr Prod. > 0 Baje} - 60 14
Quimicos dias
Prepar:;dpr Prod. > 0 Baje} - 60 23
Quimicos dias
Salmuerista 2 0 Baja - 60 12
dias
Salmuerista 2 0 Baja - 60 13
dias
Todos 3 0 Alta - 10 dias 34
Contratista desc. Sal 1 -1 Medja- 30 8
dias
Mantenedor 1 0 Medja- 30 s/n
dias
Panelista 1 -1 Medja- 30 s/n
dias
Prepar:,ad(_)r Prod. 1 0 Medja- 30 22
Quimicos dias
Salmuerista 1 0 Me((jjJa- 30 15
ias
Mantenedor 1 1 Medja- 30 38
dias
Panelista 0 Medja- 30 38
dias
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Tabla3. Matriz de riesgos, por nivel de criticidad, en orden descendente.

Referencias: En verde, los riesgos tolerables®.

RIESGO ACCIDENTE

@)
—
n
L
o)
o

NIVEL DE CRITICIDAD

INTERVENCION

ACCIONES DERIVADAS

Contacto con
sustancias
causticas o corrosivas | Todos 8 Alta - 10 dias
caida de persona
a distinto nivel Oper. Licuacion y Sintesis 8 Alta - 10 dias
caida de persona
a distinto nivel Preparador Prod. Quimicos 8 Alta - 10 dias
caida de persona
a distinto nivel Salmuerista 8 Alta - 10 dias
caida de persona
a distinto nivel Contratista desc. Sal 7 Alta - 10 dias
Caida de objetos por
desprend o derrumb. | Contratista desc. Sal 7 Alta - 10 dias
caida de persona
a distinto nivel Mantenedor 7 Alta - 10 dias
caida de persona
a distinto nivel Preparador Prod. Quimicos 7 Alta - 10 dias
Contacto eléctrico Contratista desc. Sal 6 Media- 30 dias Correccién
caida de persona
a distinto nivel Contratista desc. Sal 6 Media- 30 dias Correccién
Atrapamiento por
0 entre objetos Contratista desc. Sal 6 Media- 30 dias Correccién
Atrapamiento por
0 entre objetos Contratista desc. Sal 6 Media- 30 dias Correccién
Atrapamiento por
0 entre objetos Contratista desc. Sal 6 Media- 30 dias Correccién
Otros Mantenedor 6 Media- 30 dias Correccién
caida de persona
a distinto nivel Mantenedor 6 Media- 30 dias Correccién
Caida de objetos
desprendidos. Oper. Licuacién y Sintesis 6 Media- 30 dias Correccién
Contacto eléctrico Panelista 6 Media- 30 dias Correccién
Atrapamiento por
0 entre objetos Contratista desc. Sal 5 Media- 30 dias Correccién

& son aquellos que se han reducido a un nivel que puede ser aceptable por la organizacion, teniendo

en cuenta sus obligaciones legales y su propia politica de Seguridad y Salud en el trabajo.
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Atrapamiento por
0 entre objetos

Contratista desc. Sal

Media- 30 dias

Correccién

caida de persona
a distinto nivel

Despachante de prod.
Quimicos

Media- 30 dias

Correccién

Contacto eléctrico Mantenedor Media- 30 dias Correccion
Caida de objetos

desprendidos. Mantenedor Media- 30 dias Correccion
Atrapamiento por

0 entre objetos Mantenedor Media- 30 dias Correccion
Atrapamiento por

0 entre objetos Mantenedor Media- 30 dias Correccion

caida de persona

a distinto nivel Oper. Licuacién y Sintesis Media- 30 dias Correccién
caida de persona
a distinto nivel Oper. Licuacién y Sintesis Media- 30 dias Correccién
Atrapamiento por
0 entre objetos Oper. Licuacién y Sintesis Media- 30 dias Correccién
Otros Panelista Media- 30 dias Correccion
caida de persona
a distinto nivel Panelista Media- 30 dias Correccion
Exposicién a
contaminantes Quim. | Preparador Prod. Quimicos Media- 30 dias Correccién
caida de persona
a distinto nivel Preparador Prod. Quimicos Media- 30 dias Correccién
Exposicién al ruido | Salmuerista Media- 30 dias Correccién
caida de persona
a distinto nivel Salmuerista Media- 30 dias Correccion
caida de persona Baja - Mas de 30
a distinto nivel Contratista dias
caida de persona Baja - Mas de 30
a distinto nivel Contratista dias

Caida de objetos
desprendidos.

Contratista desc. Sal

Baja - Mas de 30
dias

Atrapamiento por
0 entre objetos

Contratista desc. Sal

Baja - Mas de 30
dias

caida de persona
a distinto nivel

Oper. Licuacion y Sintesis

Baja - Mas de 30
dias

Caida de persona
al mismo nivel

Preparador Prod. Quimicos

Baja - Mas de 30
dias

Caida de persona
al mismo nivel

Preparador Prod. Quimicos

Baja - Mas de 30
dias

Caida de persona

Baja - Mas de 30

al mismo nivel Salmuerista dias
Caida de persona Baja - Mas de 30
al mismo nivel Salmuerista dias
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Restantes 3 Muy Baja No intervenir

Niveles de criticidad definidos por la Organizacion.

Nivel de Criticidad |Nivel de Intervencion Acciones derivadas.
9y 10 Inmediata Correccion urgente o suspension de la tarea
JyB Alta -10 Dias Correccion ASAF
5vb Media - 30 Dias Correccion
4 Baja - Mas de 30 dias Analizar y Justificar la mejora
menor o igual a3 Muy Baja Mo intervenir
ASAP®

Conclusiones resumidas de la evaluacion de riesgos

Riesgos Especificos.

1. EI “Contratista de descarga de sal’, es el puesto sometido a mayor
cantidad de riesgos, por el contrario, el Panelista y el Despachante de prod.
guimicos son quienes estan expuestos a menor cantidad de riesgos. Hay que
tener en cuenta que el despachante de Productos Quimicos estaba sometido
a otros riesgos, pero que fueron controlados por medidas de ingenieria, como
la construccion de plataformas rebatibles con barandas para una tarea en
altura.

2. Elriesgo “Caida de persona a distinto nivel” es el que més se ha identificado
en el sector.

3. El riego mas comun, es “Contacto con sustancias causticas o corrosivas” y

esta presente en todos los puestos de trabajo.

® ASAP: Derivado del inglés “As soon as posible” . Tan pronto como sea posible.
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4. El riesgo de Caida a distinto nivel, y contacto con sustancias causticas y
corrosivas son los riesgos de mayor nivel de criticidad.

5. El méas alto nivel de exposicion, corresponde a los riesgos de “Caida de
persona a distinto nivel, y “Contacto con sustancias causticas o corrosivas”,
con 27 personas cada una.

6. De la presente evaluacion, el 70 % de las identificaciones, corresponden a
riesgos “No tolerables”. Se debe considerar que hay una serie de riesgos que
por ser tan bajos, no fueron considerados, con lo cual el porcentaje cambiaria
sustancialmente.

7. Corresponde aclarar que “riesgos tolerables” son aquellos que se han
reducido a un nivel que puede ser aceptable’ por la organizacién, teniendo
en cuenta sus obligaciones legales y su propia politica de Seguridad y Salud

en el trabajo.

General: Aspectos positivos:

1. Compromiso de la Alta Direccion en la Seguridad y Salud Ocupacional.

2. Declaracion de la Politica de Seguridad de la Empresa, difundida y publicada
en carteles en el interior de la planta.

3. Programas de entrenamiento en Seguridad a todo el personal de supervisién
y mandos superiores.

4. Cursos de induccién a la seguridad para los recién ingresados, que se dicta el
primer jueves de cada mes.
Participacion de los trabajadores en las reuniones de Seguridad.
Uso generalizado de los elementos de proteccion personal por el personal del
sector.

7. Aplicacion de las normas de seguridad (permisos de trabajo en frio, bloqueo
de equipos eléctricos, permisos de trabajo en caliente, espacios confinados,

consignacion de equipos).

9 Es aceptable el riesgo cuyas posibles consecuencias sociales, econdmicas y ambientales que
implicita, o explicitamente una sociedad o parte de ella, toleran por considerar innecesario,
inoportuno, o imposible una intervencién para su reduccion
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Se instal6 un sistema de deteccion y alarmas de contaminantes con 4
sensores ubicados en diferentes puntos de la planta.
Implementacion de inspecciones preventivas programadas a cargo de la

supervision.

10.Concrecion de medidas correctivas adoptadas, en funcion del borrador con

los hallazgos de la deteccion de peligros del presente trabajo.

General: Oportunidades de mejora.

9.

Comenzar con Seguridad desde el area de RR. HH. Con andlisis profundos
de las caracteristicas de los puestos, y seleccion en funcion de ello.

Reducir los tiempos de correccion de condiciones inseguras derivados de los
hallazgos de las inspecciones planeadas.

Identificacion de contenidos y riesgos en tanques y cafierias con codigos
graficos internacionales (al momento, estd en ejecucion, realizado por
terceros).

Aplicacion de tipicos de escaleras, barandas, pasarelas, protecciones
mecdanicas, desarrollados por Ingenieria, aprobados por Higiene y Seguridad.
Definir, mejorar, y sefalizar los pasillos de circulacioén internos.

Implementar un permiso de trabajo en altura (esta desarrollado, en etapa de
revision).

Profundizacién a través de la capacitacion, de los riesgos y medidas de
prevencion de la planta, a personal del area, y en especial a personal ajeno a
la planta, como contratistas, mantenedores y visitas.

Planificar, realizar, registrar y difundir de manera sistematica el mantenimiento
de equipos definidos como criticos desde el punto de vista de la Seguridad,
sea hecho por personal propio, o por terceros especializados.

Reforzar la sefialéctica del Area.

10.Aumentar la frecuencia de simulacros de emergencia.

11.Desarrollo y difusidon de objetivos e indicadores de gestion.
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Andlisis de Riesgo de incendio.

Debido a que la planta es un lugar abierto, con instalaciones donde
fundamentalmente circulan liquidos, ninguno es inflamable, no se realizé un estudio

detallado de carga de fuego para toda la planta.

Hay 18 extintores clase ABC de polvo quimico de 2.5 Kg. y un poder extintor de 3A
20 BC, similares a los de la imagen, en una distribucion matricial 3 x 16 separados
por una distancia promedio de 12 m. lo que cumple con lo exigido en el art. 176 dec.
351/79.

llustracion 19 Extintor comercial similar al instalado.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Extintor a base de Polvo quimico ABC de 2,5 kg

Capacidad Nominal 2,5Kg
Peso extintor con carga 5,185Kg
Agente Extintor Polvo quimico ABC
Altura (mm) 440
Ancho (mm) 215
Profundidad (mm) 125
Potencial extintor 3:A20B:C

Metates.
Norma IRAM 3523 |
Tipos de fuego ABC |

La capacidad de extincidon de cada tubo es suficiente para una carga de fuego de 31

a 60 kg. que supera el valor estimado.
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Tabla 1
Carga de Fuego | Riesgos

1 2 3 4 5
Hasta 15 kg/m?® -- -- 1A 1A 1A
Desde 16 a 30 kg/m® -- -- 2A 1A 1A
Desde 31 a 60 kg/m® -- -- 3A 2A 1A
Desde 61 a 100 kg/m? -- -- 6A 4A 3a
Méas de 100 kg/m? A determinar en cada caso

Existe también una red de tuberia llena de 6 “ de diametro, presurizada a 7 kg.
exclusiva contra incendio que atraviesa la planta, y se dirige a otro sector, pero en el

trayecto hay 4 nichos de hidrantes normalizados disponibles.

Un equipo que posee combustible, es un grupo electrégeno de 250 KVA marca
Caterpillar, con un depdésito de gasoil integrado al grupo con una capacidad de 600

litros.

Se encuentra en una sala de 4 x 6, con paredes de ladrillos de 30 cm. y dos puertas
de acceso. Estas paredes cumplen con la funcion de muro cortafuego al tener una

RF superior a 180.
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llustracion 20 Grupo Electrégeno Caterpillar 250 KVA.

A los efectos de clarificar la metodologia de calculo de sistemas de extincion, y
tomando como base lo exigido en el Dec. 351 Anexo VII. Se elaboré el siguiente

esquema de proceso de un Estudio de incendios.
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llustracion 21 Esquema de proceso de estudio de incendios.
Tipode l N

( Tipode ‘
Combustible
Mat

Y

Poder de
Extincion

A

Plande
Inspecciones

y Mantenimiento

A

> Fuego | 3
\
Distribucion Il ,Dibujodedistrib.
‘ por m2 - en planos
Clasific.
Combustible

Actividad

Distribucionpor

Riesgo /
Tabla2.1

& distancia de acceso

del local

N
> 2
N | Condicionesde
Situacion
e = lan de Inspecciony.
Condiciones de : ¢
Oes 5] BN $istema de Extinconjaseeed | Implementar s Mant.
| Construccion
-

Condicionesdel

Extincion

\_ _/
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Para este grupo electrogeno se hizo el célculo de carga de fuego en base a un

programa excel desarrollado por el alumno que se muestra en la figura siguiente.

Menu

Datos del Local

FPlanta

Ventilacion

Ancho Alm]
Largo L[m]

Superficie  5[mZ]

Materiales presentes

Cantidad [kg[alorifico [callkg]

Baja
Matural
4
6|
24

Calorias Tot.

Gasoil 300 10000 3.000.000
Polietileno ] 10000 50.000
Nafta 0 11000 0
Resinas 0 6000 0
Papel E! 4000 0
Paneles de madera 0 4400 0
Calorias totales [cal] 3.050.000,00
Kilos de madera equivalente [kg] 693,18
Carga de fuego (gf) [kg/m2] 28,88
qf [Mcal/m2] 127,08

Para esta carga de fuego, el potencial extintor requerido es 2A. La capacidad de

extincion instalada es superior a la necesaria, debido a que tiene 2 matafuegos en

carritos de 10 Kg.

Conclusiones y recomendaciones.
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En virtud de la baja carga de fuego, y un sistema de extincidbn que supera a lo

requerido por la legislacion nacional, se recomiendo una inspeccion especifica.

La inspeccidon es basicamente una comprobacion visualmente sobre el extintor y
sobre su puesto de extincion. El objetivo es asegurarse que el extintor esta cargado
y que funcionara eficazmente si se necesita. Es una buena practica el colocar

etiquetas para llevar el registro de las revisiones efectuada.

Son varios los items a controlar, los mismos se muestran en planilla adjunta, y a los
efectos de adiestrar a la persona que realiza el control, se propone un procedimiento
grafico de inspeccion de PCI, elaborado por PCI de la planta.

La frecuencia serd mensual, de acuerdo a lo que define la norma IRAM 3517-2.

INSPECCION PERIODICA DE EXTINTORES

i ® % R ] - £t .22 |B
Plana E i 2| it % % gi i,. é gg E- -;:2 I
st LR AL R

IR EEE HEEHE L HE R HEREE
Fecha de nspeccin: fod Hora: i E £ E,E 4 i 3. E-& E'E E_; E‘; 2z é‘ §§ § |53
Realizada por: ] §§ ; E5(E |3 ;g -§° EE glgd %g $ £ ig %E
7 § Eixiiigg 3|t HEHEB IR IEREHIEE I
R I e H IR EH R AL HE L AR

Procedimiento grafico de inspeccidn de extintores.
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El extintor se encuentra en su

soporte.

Extintor colgado correctamente en
$u soporte

Extintor fuera de lugar, se encuentra
en el piso

Se encuentra correctamente

senalizado.

El extintor se encuentra adecuada-
mente sefalizado

El acceso al extintor esta li-
bre.

El acceso al extintor esta hbre

El acceso al exuntor esta obstruido
con elementos varios

Las instrucciones de funcio-

namiento estan legibles.

Placa de instrucciones en condicio-
nes Dara una correcta lectura

Placa de instrucciones danada

fleaible
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El precinto de seguridad esta
intacto.

Precinto intacto. Nos garantiza que

el extintor no fue ubilizado

4 )
Precinto roto. Nos indica que el
extintor fue utiizado

Dispone de traba de seguri-
dad.

-

Dispone de traba de seguridad

Falta la raba de seguridad

El estado fisico del manéme-
tro es el correcto.

El manometro se encuentra en buen
estado, sin dafos visibles

Conexaon del mandometro danada
El extintor debe sacarse de servicio

La presion del manometro
esta dentro del rango correc-
to.

La aguja amarilla se encuentra
dentro del rango verde 10 que indica
que el extintor se encuentra presuri-
zado

La aguja amanlia se encuentra en el
rango de recarga. Incorrecto el
extintor se encuentra sin presion

El estado fisico del recipiente
del extintor es el correcto.

Extintor en buenas condiciones

Extintor en malas congiciones
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La manguera, tobera o difusor
estan en condiciones.

F.

N ™

Manguera cortada

Las palancas de transporte y
accionamiento estan en con-
diciones.

Las palancas se encuentran en
perfectas condiciones

~

i

Las palancas muestran anormalida-
des, una esta suelta

Existen objetos extranos col-
gados en el extintor.

Posee autoadhesivo o tarjeta
con las fechas de vencimien-
tos.

AUtoachesivo yio taneta con fechas
dé vencimienios de Carga y prueda
hidrdulica

Faltan autoachesivo y/o taneta con
fechas o vencimientos de Carga y
pruedba higrdulica
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La fecha de carga esta vigen-
te.

La fecha de venamiento de carga
en el 3utoadhesivo o tareta debe
ser suUperior a la fecha del control

Lo NS
e e LT

——- -
L—e— T

— e Jer N
- W -
- — L

Si 13 fecha de venoimiento es igual ©
menor 3 1a fecha del control, ¢l
exintor esta fuera de norma

La fecha de prueba hidraulica
esta vigente.

La fecha de venamienio oe prueda
RiGrdulica en el 3UlOICNESIVO O
taneta debe ser superior a lafecha
gdel control

a0
e LT T |

—— —
PO b4

S WSO L -
nd TSR T L4 -

112 10Cha G0 venomIento es gual o
menor a la fecha del control, el
XANOr 0513 fuera de NOrMma

Esta el extintor en condicio-
nes para su utilizacion.

1sl; ©

Fin del andlisis de riesgo de incendio
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Mapa de riesgos.

La imagen del mapa elaborado, es extensa, y su reduccion impide ver los riesgos con detalles, por ello, se presenta en partes.
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llustracion 22 Mapa de riesgos. PARTE 1 de 5

RIESGO DE CAIDA A DISTINTO NIVEL

SECTOR CELDAS

RIESGO DE CAIDA DE OBJETOS DESPRENDIDOS

S

TRANSFORMADOR
EECTIFICADOR

RIESGO CONTACTO SUSTANC|A CORROS|VA O CAUST|CA

SALA
COMPRESORES

RIESGO DE CAIDA AL MISMO MIVEL

SALA

]

d‘:l CONTROL
LE PROCESOE

L]

EXPOSICION AL RUIDO

ATRAPAMIENTO POR O ENTRE OBJETOS

RIESGO TOXICO
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llustracion 23 Mapa de riesgos - PARTE 2 de 5
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llustracion 24 Mapa de riesgos. PARTE 3de 5

..................
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I
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SECTOR SALMUERA
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llustracion 25 Mapa de riesgos. PARTE 4 de 5
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llustracion 26 Mapa de riesgos - PARTE 5de 5
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FIN DEL CAPITULO 4

“ANALISIS DE LAS CONDICIONES GENERALES DE SEGURIDAD”
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5 - Programa integral de prevencion

de riesgos del trabajo.
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5 — PROGRAMA INTEGRAL DE PREVENCION DE RIESGOS.

Frase alusiva a Salud Ocupacional:

"Deberé confesar que ocasionan no poco dafio a los obreros ciertos oficios que

desempenian:

Donde esperaban obtener recursos para el propio mantenimiento y sostén familiar,

hallan a menudo gravisimas enfermedades y maldicen el arte al que se habian

dedicado mientras se alejan del mundo de los vivos.*.”

Introduccion
Los accidentes de trabajo constituyen uno de los problemas graves de nuestro

mercado laboral.

La mision de la Prevencion de Riesgos Laborales es proteger a los trabajadores de
los riesgos que hay en toda actividad, en consecuencia un buen desempefio en
Prevencion de Riesgos Laborales implica evitar o minimizar las causas de los

accidentes y de las enfermedades derivadas del trabajo.

Esto debe conseguirse, en primer lugar, fomentando una cultura de la prevencion,
gue debe estar reflejada en la planificacion de la prevencion desde el momento

inicial.

Esta planificacion se desarrolla como un proceso que tiene varias etapas, la primera
de las cuales es la evaluacion inicial de los riesgos inherentes a los puestos de

trabajo que hay en la empresa. Todo ello debe ir, ademas, acompafado de un

11 Bernardo Ramazzini. De morbis artificum diatriba (1701).
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proceso permanente de informacion y formacién a los trabajadores para que
conozcan el alcance real de los riesgos derivados de sus puestos de trabajo y la

forma de prevenirlos y evitarlos.

Se trata de definir, establecer y desarrollar en las empresas Sistemas de Gestidn

para la Prevision de Riesgos Laborales de manera formen parte de la gestion

integrada de las organizaciones.

Ademas de reducir costos, la gestion efectiva de Seguridad y Salud

Ocupacional promueve la eficiencia de los negocios”. (IRAM 3801).
El sistema de Gestion permite:

Una facil identificacion de peligros y priorizacion de riesgos.
Identificacion de necesidades de entrenamiento mas certeras.
Estandarizacion de procesos.

Mejora constante de las condiciones de trabajo y moral del personal.
Mejor comunicacién entre gerencia y personal.

Aumento de productividad, rentabilidad y desempefio de las utilidades.
Reduccién de costos y primas.

Mejor imagen - mejores relaciones.

Menor riesgo de sanciones y denuncias.

Mejoramiento continuo.

Presencia de indicadores que alerten al management.

Incremento notable de la concientizacion del personal.

Certidumbres acerca del cumplimiento legal.

DN N N N N Y N N N N N N N

Disminucion de pérdidas materiales causadas por los accidentes y las
interrupciones de la produccion.

v' Reduccién drastica de la cantidad de lesiones personales y
enfermedades ocupacionales mediante la prevencién y control de
peligros en el lugar de trabajo.

Para planificar la accion preventiva, la direccidon de la organizacion debe partir

de un analisis previo de la situacion de la organizacion en cuanto a la prevencion,

gue incluye una evaluacion inicial de los riesgos para la seguridad y la salud de los
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trabajadores. Este primer paso incluye un diagnostico de la situacion de la
empresa, una planificacion de las necesidades y una definicién de los objetivos.

Por ello, y para este tema se ha desarrollado una evaluacion que no tiene

que ver estrictamente con las condiciones de seguridad de la planta, que fueron

evaluados en otro punto, sino con la Gestion de la prevencion de riesgos laborales.

La misma esta basada en base a ILO-OHS 2001de la OIT (desarrollada en
“‘“ANEXO CAP. 5 Evaluacién de la gestién en base a ILO-OSH 2001”), adoptada por
la Superintendencia de riesgos del trabajo. Esta evaluacién la denominé “Tabla de
cumplimiento de directrices” que nos muestra que tan apartada se encuentra la
organizaciéon con el Sistema de Gestibn mencionado. Es muy general, y es
cualitativa, implica poco contacto con el personal, y una persona con suficiente
conocimiento de la organizacion puede responder a esta tabla como un tramite

administrativo.

En base a las conclusiones de esta evaluacion, e incluyendo los temas que
solicita el programa de la materia, se desarrolla el siguiente Plan Integral de

Prevencion.

El mismo incluye diferentes temas y estan descriptos a modo de tabla, con

tiempos definidos, lo que hace que sea un programay no un plan.

A continuacion de la tabla, se desarrollan puntos especificos solicitados por la

catedra.

Lo coloreado en verde es lo que a continuacidon de la tabla se desarrolla, el

gris es solo diferenciacion de lineas.

Plan Integral
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Temas

Subtema

Plazo o
Estado

Cargo del
responsable o

arearesponsable

Planificacion y

Organizacion

Politica de Seguridad:
Declaracion que refleje el compromiso de empresa con la Seguridad de sus empleados.

Gerente General.

Difusién y promocion de la politica de Seguridad.

RR HH

Coordinacion del Sistema de Gestion.

Jefe de SySO.

Comité conjunto de Seguridad.
Definicibn de objetivos, descripcion de la funcién del comité, integrantes, creacion y
organizacion de las reuniones periddicas.

Jefe de SySO — RR HH

Responsabilidades-
Descripcién en cada cargo de las responsabilidades de cada uno de los integrantes con el
sistema. Involucra a todas las jerarquias.

RR HH

Recursos:
Asignacion de recursos para el funcionamiento del sistema, Personas, presupuesto,
Facilidades, asesorias.

Gerente Local

Manual de Referencias.
Desarrollar un manual de referencias donde se pueda encontrar
estandares, métodos, practicas, procedimientos, reglas, permisos, etc.

instrucciones,

Controles periédicos o Auditorias.
Verificacién de la salud del sistema por medio de controles sistematicos ejercidos por
personal interno, previamente formados para auditar.

SySO + Mandos

medios.

Objetivos del Programa.
Definir los objetivos en base a resultados y en base a actividades de cada tema y del
programa en general.

Gerente Local y SySO

Definicion de temas, indicadores y control.
Los indicadores definidos deben plasmarse en un tablero de control con actualizacion
mensual y presentaciones a la Direccion.

Gerente Local

Seleccibn e ingreso de

personal

Requisitos de capacidad de los puestos.
Establecer para cada puesto los requisitos de capacidad fisica (tamafio, fortaleza,
resistencia, agudeza visual, etc.) necesarios para realizar las tareas del puesto de manera

Medicina Ocupacional
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apropiada.
Definicidn de los perfiles de cada puesto. RR HH.

Identificar las caracteristicas que debe tener el candidato ideal para el puesto de trabajo
concreto, incluyendo una valoraciéon de los niveles de exigencias fisicas, mentales,
sociales de manera de seleccionar la persona més adecuada a las exigencias del puesto.
Profesiogramas. RR HH.
Establecer evaluaciones de aptitudes y capacidades de los puestos a cubrir y de los ya
cubiertos, de manera de encontrar la persona mas adecuada al puesto.

Induccion del Ingresante (Induccién corporativa).
Capacitacion y

Desarrollo.
Inspecciones en Definir qué areas, estructuras o equipos recibiran inspecciones de tipo general, y cuales
Seguridad requieren inspecciones especificas, y armar las listas de control para cada caso.
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Desarrollar check list para la inspeccién y prueba de equipos especiales de seguridad, SySO
como sistema contra incendio, alarmas, sistemas de deteccién, luces de emergencia,

duchas para ojos, materiales/equipos para control de derrames, etc.

Emplear un método sistematico para identificar que equipos requieren controles de SySO
preuso, y elaborar los formularios correspondientes.

Generar a través de RR HH una formacién en técnicas de inspecciones. SySO

Armar una tabla de alcance anual, con nombres de los inspectores, nombre de la
inspeccién asignada, y fecha de inspeccion.

SySO + Gerencia local

Investigacion de
accidentes e incidentes

de alto potencial.

Definir un procedimiento para la investigacion y reporte de accidentes, que contenga un SySO
diagrama del proceso de investigacion, y defina quienes investigan accidentes.
Definir un método para el reporte de incidentes, que incluya las diferentes vias para SySO

facilitar al trabajador el reporte de incidentes.

Crear un sistema de seguimiento de acciones correctivas derivadas de
accidentes/incidentes de alto potencial, con responsables y plazos de realizacion.

Gerencia Local

Generar la necesidad de Capacitacion teérico-practica en el Método del Arbol de causas
promovido por la SRT para personal que debe investigar accidentes.

SySO

Estadisticas de

accidentalidad.

Definir cuéles seran los indicadores que la Planta adoptara, que incluya a los indices
requeridos por la SRT, y otros que se consideren necesarios.

SySO + Gerencia local

Elaborar un modelo de reporte mensual administrativo, y otro para difusion a los
trabajadores.

SySO

Normas y
procedimientos internos

de Seguridad.

Elaborar un procedimiento para la deteccion sistematica de tareas o practicas que
requieran normas generales de trabajo seguro o procedimientos paso a paso.

SySO

Accidentes in itinere y

en el hogar

Elaborar un plan de promocién para la reduccion de accidentes en el trayecto al trabajo.
(En este caso no se elaboré el plan, sino una propuesta concreta sobre accidentes viales
frente a fabrica, y un folleto de seguridad en el hogar).

SySO + Gerencia local

Elaborar un plan de promocién para la reduccién de accidentes en el en el hogar, o fuera
del &mbito laboral.

SySO + Gerencia local
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Planes de emergencia.

Desarrollar un plan sistematico para Identificar las posibles emergencias de la planta.

SySO

Generar un plan gradual de desarrollo de planes de emergencia en funcion de la
probabilidad y consecuencias. (para este proyecto se desarroll6 un plan para una
emergencia especifica, para derrames de prod. Quimicos, por tratarse de un proceso
quimico).

SySO + Gerencia local
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Planificacién y Organizacion. Politica de Seguridad.

La politica de seguridad es un documento de alto nivel que denota el compromiso
de la Direccion y Alta Gerencia con la Seguridad. Contiene la definicion de la
Seguridad de una organizacion en particular, mas otras declaraciones explicitas de

como considera, y el nivel de importancia que decide darle a la Seguridad.

Dice de alto nivel, porque ningun sistema de Seguridad puede alcanzar sus objetivos
si los trabajadores perciben que los responsables de la organizacidbn no estan

sensibilizados con la seguridad.

Debe estar facilmente accesible de forma que los empleados estén al tanto de su

existencia y entiendan su contenido.

La “Enciclopedia de Salud y Seguridad en el trabajo de la OIT” puede ser
considerada como el libro de consulta por excelencia en materia seguridad y salud
en el trabajo, a lo largo y ancho del mundo entero, y en su Enciclopedia trata este
punto en su Capitulo 59, y se refiere a la Politica en los siguientes parrafos.

“1. Es preciso establecer un sistema gue sirva de cauce a la actividad

cotidiana de los supervisores o de un equipo.

2. El sistema debe propiciar el desempeiio de las tareas y responsabilidades
de los mandos intermedios en las &areas siguientes:
v' Asegurar una conducta regular de los subordinados (supervisor o
grupo);
v Garantizar la calidad de esa conducta,

v' Realizar algunas actividades perfectamente definidas que muestren
gue la seguridad es tan importante que incluso los altos directivos
hacen algo al respecto.

3. La alta direccién debe mostrar de forma ostensible, con su apoyo, que la

seguridad disfruta de elevada prioridad en la organizacion.

4. Se debe permitir que todos los trabajadores que lo deseen participen en las

principales actividades relacionadas con la seguridad.

5. El sistema de seguridad debe ser flexible y admitir alternativas en todos los

niveles.

6. La plantilla debe valorar positivamente el trabajo de seguridad”.
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A continuacion se plasma la Politica de Seguridad de Planta, que es
preexistente al presente trabajo.
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POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Planta Electrolitica asume el compromiso de crear y mantener un ambiente de
rabajo libre de riesgos y un entorno saludable para sus empleados, contratistas y
terceros en todo el establecimiento.

Nuestro objetivo es: cero lesiones y cero enfermedades profesionales.

En el esfuerzo por prevenir lesiones, enfermedades y lograr un buen desempefio en
Seguridad y Salud Ocupacional establecemos los siguientes principios:

o Prioridad: La seguridad tiene la misma prioridad que la calidad, la produccion, el servicio al cliente
y la proteccion del medio ambiente. Nunca una situacién de emergencia o produccion justifica la
falta de seguridad para las personas.

e Liderazgo: Los Gerentes lideran esta politica con el compromiso de crear un ambiente de trabajo
seguro y de lograr los estandares de Seguridad y Salud Ocupacional esperados.

e Legalidad: El cumplimiento estricto de las leyes y normativas aplicables a nuestras actividades en lo
que refiere a Seguridad y Salud Ocupacional.

o Sistema de Gestidn: El control efectivo de los riesgos significativos de seguridad se basa en un
sistema de Gestion en Seguridad y Salud Ocupacional que es operado por todos los miembros de la
organizacion y bajo el concepto de mejora continua.

o Responsabilidad: El reporte de las situaciones de riesgo es responsabilidad de todos los
trabajadores, independientemente de la posicidon que desempefian en la empresa. Todos ellos tienen
el derecho y la obligacion de preguntar, corregir y detener si fuera el caso siguiendo los
procedimientos aprobados, cualquier acto o condicion insegura.

¢ Controles periodicos: El monitoreo permanente de los ambientes de trabajo y controles periddicos
a nuestro personal es una rutina que nos permitira evaluar el resultado de nuestros esfuerzos por
cuidar la salud de los trabajadores.

La prevencion es un requisito basico y necesario para el logro de la produccion.

Gerente General
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Tablero de Control.

Se dice que lo que no se mide, no se controla, por ello es que se disefidé un Tablero
de Control para el plan, con los puntos que se consideran mas importantes, los que

realmente le agregan valor a las actividades.

Aqui la idea es que cada Area plasme en una carpeta electrénica de acceso y
atributos restringidos las evidencias objetivas de sus actividades (datos de entrada),
y un coordinador verifique, y coloque en este tablero el valor alcanzado (datos de
salida). Este tablero en principio se debe presentar bimestralmente ante el Gerente

local, y el Dpto. SySO y tiene un alcance anual.

En las segundas lineas se observan valores minimos a alcanzar, de manera que el
responsable de la actividad conozca lo que se espera de su area. El programa Excel
asigna formatos condicionales a las celdas, de manera que pone en rojo lo que no
alcanza el valor, coloca en amarillo lo que esta cerca (10%menos del valor) y verde

lo que supera el valor minimo.

Los valores minimos se plasman en los Objetivos Anuales de cada Area, donde se
plasman los objetivos de produccion, calidad, y los de RR. HH, en nuestro caso, lo

concerniente a Salud y Seguridad Ocupacional.

Debido a que el programa debe ser puesto en practica por personal de supervision,
y en la evaluacion de desempefio del supervisor debe calificarse de manera objetiva,

es que el plan es personalizado, y refleja lo que cada uno aporta al plan.

Las actividades las planifica el Jefe del sector, asignando a cada Supervisor lo

programado para el afio en funcion de sus tiempos y aptitudes.
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Planta

Electrolitica TABLERO DE CONTROL DE ACTIVIDADES DE SEGURIDAD
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Seleccidn de personal.

Caracteristicas de la seleccion.

“¢,A donde quieres llegar?”, “No lo sé&”, contesto Alicia. “Si no sabes donde quieres ir,
cualquier camino te sirve”, respondid el conejo, dando por terminada la

conversacion.

Asi como Alicia en “El pais de las maravillas” de Lewis Carrol, en seleccion de

personal, si no sabemos lo que buscamos, cualquier candidato nos vendréa bien.

Los estudios psicolégicos demuestran que los seres humanos se diferencian,
unos a otros por sus aptitudes personales. Es necesario considerar la personalidad
del individuo, como complejo de deseos y motivaciones, cuyo origen no solo es lo

econdémico, sino también en lo psicoldgico y social.

La satisfaccion moral de la obra que realiza, que lo hace sentir un elemento

util a la sociedad.

Por lo tanto es sumamente importante la determinacion del trabajador en el
momento de ingreso, tanto en sus aptitudes fisicas como psiquicas de manera que

realice su trabajo con eficiencia y responsabilidad.

Volviendo al cuento de Alicia, es muy importante en una Organizacion el estudio de
cada puesto de trabajo para poder ubicar alli al postulante que mejor se adecue a

las necesidades.

La preparacion de los requisitos que debe tener el postulante, es compleja,
requiere varias especialidades, y si la empresa es pequefia, no puede afrontar los

costos de estas funciones.

Por ello, actualmente las organizaciones estan tendiendo a dejar en manos de

empresas especializadas la contratacion de su personal.

Los estudios son realizados generalmente por un equipo integrado por,

psicologo, médico, jefe técnico y especialista en seguridad.

Elaborado el perfil de cada uno de los puestos existentes tendremos un
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instrumento de evaluacion o patron que tomaremos como base de andlisis.

El equipo evaluador dispondra de fichas donde desarrollard su analisis
respecto a la entrevista que realizara con el postulante, lo cual podra calificar en

base a una escala, en general de 5 puntos.

Son estas fichas de requerimiento al puesto (aptitudes del trabajo que
complementara con el informe médico) factores significativos de aptitudes humanas

requeridos para el puesto (perfil biométrico).

Se podra completar el andlisis con una evaluacion psicotécnica, que analizara
la actitud futura del aspirante y su rendimiento ocupacional, mas pruebas
psicomotrices aplicadas por aparatos especiales concernientes a la rapidez y

regularidad de las reacciones.

Tenemos entonces que un puesto de trabajo exige una serie de aptitudes

minimas por parte del postulante. Estas son de tres (3) érdenes:
Fisicas: a cargo del servicio médico.
Intelectuales: a cargo del psicotécnico.

Entrevista: preferentemente a cargo del responsable del sector a

desempenarse.

Un instrumento fundamental para el proceso de seleccién, y que esta a cargo de
equipos de médicos, es el Profesiograma. Este interviene ya en las etapas mas
avanzadas de seleccion, cuando el candidato superé las etapas anteriores, y va al

examen médico preocupacional.

El profesiograma es un documento de conexidén técnico-organizativa, que es la
cumbre de andlisis del puesto de trabajo, donde aparecen las caracteristicas y
competencias fundamentales que debe poseer el ocupante del puesto.

Para este trabajo, la planta ha disefiado un modelo de procedimiento de seleccion

de personal, para una empresa donde esta incluida la Planta Electrolitica.
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Procedimiento de Seleccion.

Procedimiento de Seleccién.

1) Cada éarea solicitante que desea incorporar personal para cubrir una vacante
determinada, comunica dicha necesidad por medio de un e-mail u otro medio
escrito a RR. HH.

2) RR. HH. verifica la vacante segun organigrama vigente del departamento
requirente.

3) RR. HH. se comunica con el responsable del area solicitante para definir el
perfil de la busqueda y se confecciona formulario especifico para la
busqueda de personal. Se complementa la informacién sobre las funciones y
responsabilidades de cada puesto definidas en el Sistema Perfiles.

4) Con la solicitud del area, RR HH la incorpora al Estado de Busqueda.

5) RR. HH. verifica en base de datos interna si existe algin empleado que
cumpla con el perfil definido. Caso contrario se inicia la busqueda externa.

6) Si existe un postulante interno, RR. HH. acuerda con el responsable del area
donde se desempefia actualmente el empleado la conveniencia de su
traslado.

7) En caso de haber mediado acuerdo, el responsable del area le ofrece a su
empleado, participar de la busqueda en curso y de lograr su aceptacion, se lo
incluye en el proceso de seleccion con el resto de los postulantes.

8) Caso contrario se inicia la busqueda de candidatos externos en base de
datos, consultoras o Internet de acuerdo a la importancia del puesto. Se
seleccionan los postulantes a entrevistar.

9) Antes de la entrevista los postulantes externos deben completar un
formulario, presentar CV actualizado, titulo habilitante y fotocopia de DNI.

10)De acuerdo a las entrevistas realizadas por RR. HH., se seleccionan los
postulantes para presentar al area solicitante, se adjunta solicitud de empleo
y antecedentes de los postulantes.

11)El area solicitante entrevista a los postulantes enviados por RR. HH. y
completa el formulario de evaluacion al postulante donde comunica su
decision.

12)En el caso de que el area solicitante no se decidiera por ninguno de los
postulantes, RR HH se revisa el perfil y reinicia la basqueda, primeramente
entre los ya entrevistados y en segunda instancia se recurre nuevamente a
las fuentes de reclutamiento precitadas.

13)En el caso que el area solicitante optara por uno de los postulantes, RR. HH.
solicita los examenes preocupacionales.
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14)Para personal no jerarquico se envia a Adm. De Personal los antecedentes
del postulante para el alta correspondiente. Para ingreso de Profesionales. Y
Mandos Medios, se confecciona la carta de ingreso para la aprobacion de
Gerencia Gral. Una vez aprobado el ingreso se deriva a Administracion de
Personal para que realice el alta.

15)A los postulantes no seleccionados se les informa personalmente, via
telefonica o correo su situacion.
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Plan y programa de Capacitacion.

Planta Electrolitica

FORMACION DE MANDOS MEDIOS Y TRABAJADORES.

Alumno: Chévez, Miguel N. Pag. 148 de 265



@‘U‘\MRSIDAD Proyecto Final. Diciembre de 2013

FASTA Licenciatura en Higiene y Seguridad

Proceso de la Capacitacion.
La capacitacion en la Planta Electrolitica, esta definida desde la alta direccion por

medio de uno de sus puntos en principios y valores de la Empresa.

3 - Desarrollo personal v profesional: debemos
promover el desarrollo personal y profesional

de la gente mediante cursos de capacitacion y
liderazgo y a través de un clima laboral
propicio.

Lo que no se menciona en el punto anterior, pero hoy se da por sobreentendida es la

formacion en Seguridad.

En la planta, considerando estas premisas se asumen que la formacién en
seguridad, es tan importante como la formacion operativa, o el saber sobre las

técnicas de produccion.

Por ello, hay un area de recursos humanos que coordina con el area operativa y el
departamento SySO la deteccién de necesidades de forma conjunta. Existe un
coordinador de capacitacion (en este caso es el subjefe de Dpto., aunque puede ser
cualquier persona de nivel de supervisidon), que se encarga de hacer anualmente el

analisis de necesidades. En seguridad, es asesorado por personal especializado.

Las capacitaciones se dan tedricas, practicas y tedrico-practicas. Se dan en aula, y

otras en el puesto de trabajo.

Los instructores en algunos casos son externos (personal no perteneciente a la

empresa) o externos, pero de otras areas de la empresa.

Un papel importante por la cantidad de cursos que imparten, es el area de SySO,
pero también se tiende a que cada supervisor pueda ser instructor en temas de
seguridad. Estas pueden tener la modalidad de charlas de 15 min. O de cursos

formales mas largos.

Los cursos definidos se programan anualmente, aunque algunos pueden darse

como “fuera de programa”.
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El esquema de proceso de la formacion es el sig. donde se puede observar de
donde surgen las necesidades, y la cadena de autorizaciones que deben cumplirse

hasta llegar a darse en aula o en campo.

Esquema de deteccién de necesidades de capacitacion.

SUPERINTENDENCIA

FORMULARIO
DETECCION
NECESIDADES

PERSONAL

ACITACION

Plan de Capacitacion.

El plan de capacitacion propuesto se definié en base a analisis de:

1. Analisis de accidentes de los ultimos 4 afios.
Evaluacion de riesgos de las tareas en los puestos de trabajo.

3. La observacion planeada de tareas, comparando la ejecucion préctica con el
procedimiento correspondiente.
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4. Un criterio personal, orientado a fomentar el autocuidado, y la seguridad

basada en comportamiento.

Modalidad de las actividades.

En el primer afio de actividades, se optara por un curso prolongado, donde se
puedan desarrollar los temas principales de la seguridad y prevencion.

Se complementaran con otros 2 cursos cortos, de los cuales uno de ellos, es ciclico

y se imparte en cada dia de la semana.

1) Se impartirh mediante un curso técnico principal, denominado “Aprendiendo

sequridad para prevenir’, sera presencial en aula grupal de 4 mdédulos de 12 horas

cada uno, distribuidos a lo largo del afio segun un programa que se adjunta.

Aplica para los empleados permanentes, quienes deberan tomar la capacitacion de
acuerdo al programa, Yy para todos los empleados que se contraten de ahora en
adelantes, quienes tomaran este curso de manera intensiva en las dos primeras

semanas de incorporacion a la empresa.

2) Formador de formadores.

Este curso sera de 4 horas, destinado a impartir técnicas de comunicacion efectivas
al personal de supervision, de manera que puedan liderar las “Charlas de 15

minutos”.

3) Charlas de 15 minutos.

Estas son charlas cortas dictadas al inicio de cada jornada laboral, en el puesto de
trabajo. Si bien la modalidad mas conocida es la de 5 minutos, se adopté de 15
porque es la primera vez que se dictaran, y los supervisores pueden no tener el
dominio del tiempo justo. Los temas estan predefinidos, y se entregard a cada

supervisor una guia, algunas son ilustradas. (Se adjunta un modelo)
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Responsables.

Para dictar el curso pensado en una consultora externa, que ademas de sus

especialidades de grado de origen, son especialistas en Higiene y Seguridad.

Para las charlas de 15, como es tradicional y como una forma de comprometer a la

Supervision con la seguridad, seran ellos mismos los encargados de dictarlas.

Recursos auxiliares complementarios.

Se proveera informacion escrita con los temas esenciales de salud y seguridad
aplicables a los puestos de trabajo del personal, los cuales serviran como fuente
tematica para las charlas diarias que se impartiran en cada uno de los grupos o

frentes de trabajo.

La actividad del instructor se complementara con videos de la firma Icon-Videos de
origen nacional, presentaciones con imagenes de casos de accidentes en funcion
del tema, y sobre el final de la jornada formativa, como reafirmacion de conceptos y
a modo de pequefias mesas redondas de 4 asistentes, se repasaran los puntos

principales tratados.

Objetivos generales.

El objetivo de la capacitacion es impartir instrucciones tedéricas, modificar conductas
y sensibilizar al personal operativo en aspectos de salud y seguridad, con el fin de
prevenir y/o evitar posibles dafios personales, al medio ambiente y a la

infraestructura, durante el desarrollo de sus actividades diarias.

Objetivos Especificos en base a resultados.

- Mantener el cero accidentes en el afio 2014

+ Disminuir la tasa de ausentismo por efecto de los accidentes laborales en 5
dias para el afio 2014.

+ Evitar conflictos laborales de tipo legal a causa de la falta de entrenamiento a
los empleados en aspectos de seguridad industrial, de manera de reducir a

cero el promedio de 1 conflicto anual.
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Curso “Aprendiendo seguridad para prevenir”.

Durante la capacitacion se trataran los siguientes temas:

Modulo 1:
Condiciones ambientales del trabajo.
Condiciones seguras de trabajo.
Trabajos en piping de prod. Peligrosos. Bridados.
Trabajo en altura.
¢Y a mi quien me espera? (Autocuidado).

Médulo 2:
Equipos de proteccién personal EPP.
Uso adecuado de herramientas manuales;
Trabajo en caliente. Permisos.
Izaje y transporte de maquinas y equipos.

¢Y a mi, quien me cuida? (Autocuidado).

Modulo 3:
Sefalizacién preventiva,
Soldadura Eléctrica y Oxiacetilénica.
Identificacion practica de peligros.

Trabaja para ganarte la vida, no para perderla (Autocuidado).

Médulo 4:
Bloqueo y etiquetado de energias peligrosas.
Trabajo en espacios confinados.
Reportes de accidentes / incidentes.
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Metodologia o técnicas de ensefianza

La capacitacion tendré dos componentes a saber, tedrico y practico.

El componente teorico del curso, se desarrolla mediante exposiciones activas del
relator. Los temas tratados en el desarrollo de las clases se complementan con el
uso de material didactico y ayudas audiovisuales referidas en el punto anterior

“recursos....”

El componente practico del curso se desarrolla en taller donde se forman grupos de
tres a cinco participantes que trabajan en cada area de aplicacion, donde se pondra
a prueba lo aprendido en el curso y apoyados con demostraciones practicas

realizadas por el instructor.

El instructor privilegiara en los participantes la aplicacion permanente de las normas
y procedimientos de seguridad industrial fundamentales para la ejecucion de un

trabajo seguro.

Destinatarios y perfiles de los participantes.

La capacitacion se dictara para todos los trabajadores del area operativa, tanto el

personal de turnos discontinuos como la guardia de 24x365.

Existira diferenciacion en el manejo de los tdpicos con respecto a la jerarquia del
cargo, pero en general, los temas tratados seran los mismos.

Los grupos se formaran por jerarquia por cada proyecto.

Resultados Esperados.

Ademas de los ya descriptos en los objetivos, de esta capacitacion se esperan los

siguientes resultados no cuantificables.

Un cambio en la percepcion del riesgo de los empleados, de modo que puedan
identificar los peligros de cada tarea y lugar.
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Un cambio en la conducta de los empleados, de modo que, se concienticen en el

uso de los elementos de proteccion personal.

Que todos los empleados tengan el conocimiento acerca de cOmo actuar en caso de

ocurrencia de un accidente laboral.

Técnicas de evaluacion.

e La capacitacion se evaluara de la siguiente forma:
Cada modulo sera evaluado individualmente a su finalizacion, en busca de
determinar los temas que pudieron quedar sin clarificar y reforzarlos en la
siguiente sesion.

e Alfinalizar la totalidad de sesiones se realizara un test que debe ser aprobado
por todos los participantes. Quien no lo apruebe repetira el test hasta en 3
oportunidades.

e Se realizaran observaciones planificadas de tareas en obra con frecuencia
mensual, para verificar el cumplimiento de las normas de seguridad industrial
y el uso de los EPP.

o Se designaran los mejores del curso como vigias en los proyectos y se
recibira de éstos retroalimentacion sobre el acontecer diario en los proyectos.

Curso “Formador de Formadores”.
Como se dijo, este curso esta disefiado para el personal de supervision.
Objetivos especificos:

» Aplicar los principios basicos del proceso ensefianza-aprendizaje en adultos
de acuerdo a los objetivos y contenidos de su tema.

» Conocer técnicas expositivas basicas y aplicarlas durante las charlas frente al
grupo.

» Manejar conceptos generales para el disefio de charlas breves y hacer una

correcta eleccién de los materiales didacticos a utilizar.
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Contenidos:

1) Proceso dindmico de Enseflanza-Aprendizaje en adultos.
Conceptos basicos, Elementos del proceso de aprendizaje.
Significativo Caracteristicas de los grupos y participantes.
Como estimular su interés y compromiso

2) Técnicas de instruccion.

Técnicas de encuadre e integracion de grupos
Técnicas de exposicion interactiva
Técnica demostrativa

3) Preparando las Charlas.

Determinacion de objetivos y alcances por tema
Elaboracién de hoja de descripcién de tarea
Seleccion de técnicas y dinamicas de reforzamiento

4) Elaboracién de materiales didacticos.
Disefio de objetivos
Guia didactica y plan de charla
Organizacion de contenidos tematicos
Material de apoyo

5) Herramientas de evaluacion.
Disefio de test para evaluacion teérica

Listas de cotejo para evaluacion practica.

Evaluacion:

La evaluacion sera por medio de la observacion de la exposicion. Esto significa que
cada uno recibird un tema, y hara un rol play de la charla. Esta representacion a su
vez sera filmada, proyectada y analizada de manera que cada uno pueda auto-

observarse y aplicar medidas de correccion.
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Form. De deteccidn de necesidades. Ejemplo Charla de 15 min:
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Planta Electrolitica
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ZOE QUE SE TRATA LA
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Formularios

Planta Flectrolitica
Pagina 11
Evaluacion de las actividades de capacitacion por los asistentes
FECHA DE
ESTADOD 1 1910612012
EMISION:
ACTI¥IDAD DE REFERENCIA: I FECHA: I | |
My
Bueno Bueno Regular Malo

JCama le resultaron los contenidos del programa?

JCama le resultd el material utilizado?

En Funcidn de las necesidades de su trabajo, jodmo estuvieron
los temas desarrollados?

Exceciva Sdecwad Moderad Frorgeg

JCama le resultd la duracidn de la actividad?

RESFPECTOD AL AFORTE DEL My

Bueno Regular Malo
H 1lsH Bueno a

Conocimiento de los temas desarrollados
Claridad de los contenidos
Contempld su experiencia y utilizd ejemplos de nuestra realidad

F acilitd su participacidn en la actividad

RESPECTO AL MEJORAMIENTO DE LOS Muy
CONOCIMIENTOS T/0 HABILIDADES: Bueaa  Doend Regular Mala

La contribucicn a mejorar mi destreza sobre el tema fue...

Lo aprendido en la actividad es aplicable a su trabajo cotidiano?

RESFPECTO A LAS INSTALACIONES ¥ AL My B Freaul el
EQUIFAMIENTO: Eweno LT eqular alo

Considera que la comadidad, luminoszidad, y acistica del lugar fue:

Consgidera que la higiene y sequridad del lugar fue:
JCama fue el Funcionamiento de los equipos utilizados [FC, cafidn,
microfonos, ete.)?

E¥ALUACION GLOBAL | I I I I I I I I I I

= w—

Aclaracion: Los formularios ya existian en la planta.
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Inspecciones de Seguridad.

Introduccion.

Las inspecciones de seguridad son actividades que se realizan en toda empresa u
organizaciéon para poder identificar situaciones de riesgo presentes, controlar el
cumplimiento de normas, verificar instalaciones y/o mejoras implementadas, uso de

elementos de proteccidn personal, etc.

Las inspecciones pueden ser realizadas por personas externas a la Organizacion
como internas de la misma. Dentro de las inspecciones de personal interno, pueden
ser realizadas por personal especializado (Técnicos, Licenciados, Especialistas, Ing.

En seguridad, etc.) o por personal no especializado, de planta.

En la planta electrolitica, las inspecciones generales se realizaran por personal de
supervision de la planta, acompafiados por un trabajador del sector a inspeccionar.

Deberan recibir formacion en Inspecciones, de 4 horas como minimo, y usaran como

ayuda listas de control preparadas por el area de SySO.

Una forma de organizar las inspecciones, es reglamentarlas a través de un
procedimiento que debe ser difundido y conocido por todos los “inspectores”. En el
mismo se debe explicar la terminologia por medio de un glosario, se establecen las
responsabilidades, la forma de dividir los sectores, se define un criterio de criticidad
de los hallazgos, de manera de asignar tiempos de correccion en funcién de ellos, y

también se debe hacer un seguimiento de cada hallazgo.

Las inspecciones planeadas son un medio, y lo sustancial de las inspecciones son
las acciones correctivas, esto es “lo producido en seguridad”. De nada serviria
cumplir con un programa de inspecciones, esforzarse en identificar peligros, si no se

procede con las medidas correctivas.

Una forma de planificar, es a través de una tabla o programa de inspecciones, con
los nombres de los responsables, que va a inspeccionar, y cuando. Esta misma hoja

sirve después para control, cambiando el color de las celdas una vez ejecutada.
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Para el presente plan se transcribe un procedimiento, un programa de inspecciones,

un check list general, un formulario de inspeccién, y un modelo de seguimiento que

incluye el criterio de criticidad de acciones correctivas.

Procedimiento de inspecciones planeadas.

OBJETIVO:

Establecer la metodologia para determinar las inspecciones planeadas necesarias, con
el fin de identificar las condiciones y actos subestandares.

ALCANCE:

Todos los departamentos, estructuras, herramientas e instalaciones que requieren
inspecciones planeadas. Se extiende a las instalaciones y actividades de contratistas que
presten servicios para la empresa.

RESPONSABILIDADES:

Gerente Local:

e Validar los objetivos propuestos por el Lider de este Elemento

e Validar las areas sujetas a inspecciones planeadas.

e Realizar las inspecciones planeadas de acuerdo al estandar definido por el puesto.

e Gestionar los recursos necesarios para acciones preventivas de mayor envergadura y/o

complejidad.

Jefe de Dpto.:

o Definir las estructuras, instalaciones, equipos y practicas que requieren inspecciones
generales y/o especificas, dentro de su area.

e Revisar y validar las listas de verificacion para su area.

e Realizar inspecciones planeadas con la frecuencia establecida por el estandar de su
puesto.

e Validar programa de inspecciones y definir los responsables.

e Verificar el estandar de cumplimiento de las inspecciones.

e Gestionar y verificar la realizacion de las acciones correctivas / preventivas emergentes de

la inspeccidn y su efectividad.
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Verificar que se carguen en la planilla de seguimiento y el tablero de control los hallazgos

y acciones correctivas.

Supervisor/Subjefe:

Participar en la definicidn de las estructuras, instalaciones, equipos y practicas que
requieren inspecciones planeadas dentro de su area.

Participar y/o desarrollar las listas de verificacion para su area.

Realizar las inspecciones de acuerdo al programa de inspeccion.

Completar el formulario de inspecciones vigentes, para su posterior carga a la planilla de
seguimiento.

Ejecutar, gestionar y verificar la realizacion de las acciones correctivas / preventivas
emergentes de la inspeccién y su efectividad dentro de su nivel de decision.

Archivar una copia de cada inspeccion que el mismo realice.

Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional

Prestara apoyo y asesoramiento especializado en la revision de los check list de cada
sector.

Participacion del seguimiento del programa de inspecciones y acciones correctivas
comprometidas.

Prestara apoyo a la gestion del Lider y los referentes.

Metodologia

1. Se define que todos los sectores de la Planta Electrolitica seran sujetos a inspecciones
generales planeadas.

2. ldentificar areas / tareas a inspeccionar.
El Jefe de Departamento sera el encargado de dividir su area en sectores o separar el
proceso en tareas segun corresponda.

A- La division del area en sectores se puede realizar segun el siguiente criterio:

- Dimensiones del area.
- Ubicacion de equipos.

- Probabilidad de que un equipo provoque un accidente.
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e - Potencialidad de pérdida y exposiciones a riesgo.

Nota: Se recomienda adjuntar croquis de sectorizacion mas circuito de recorrido.
B- Separar el proceso de trabajo en tareas

Nota: Si fuera necesario, puede adjuntar fotos, graficos de los equipos o pasos de la tarea a
inspeccionar.
Definir cosas a inspeccionar
Cada supervisor es el responsable de definir las cosas a inspeccionar segun:
A- Informes de Estadistica de Accidentes / Incidentes (Dpto. SySO)
B- Recorridos por instalacion y condiciones fisicas de procesos de trabajo.

* Se toma nota de todo lo que se ve para inspeccionar.

3- Establecer tipos de inspecciones a realizar (generales, especificas, de sistemas

especiales, de equipos criticos o de pre-uso).
El supervisor del area sera el encargado de determinar en funcién de las prioridades

asignadas de inspeccion, el tipo de inspeccidn, quién inspecciona y la frecuencia.

SEGUIMIENTO DE ACCIONES PREVENTIVAS

Cada departamento registrara en la Planilla de Seguimiento General de Acciones
Preventivas/Correctivas derivadas de sus inspecciones segun el criterio de potencialidad
“ABC” derivado del uso de la matriz de potencialidad.

Cada area mensualmente debera emitir un informe del estado de las acciones del mes.

GLOSARIO

INSPECCIONES DE SEGURIDAD: Son recorridos donde se inspeccionan instalaciones,
estdndares de equipos, herramientas, materiales, elementos de proteccion personal, y
cumplimiento de un procedimiento de trabajo, orientados a identificar pérdidas existentes o
potenciales por exposiciones peligrosas. Son una fuente de retroalimentacion para la
administracion de compras, ingenieria, métodos y procedimientos.

Se clasifican en los siguientes tipos de Inspeccion:
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e DE SEGURIDAD INFORMALES: Son inspecciones de seguridad segun lo
definido en el primer punto, llevadas a cabo sin un cronograma definido en el tiempo

y se pueden realizar en cualquier momento de la jornada laboral.

e DE SEGURIDAD PLANEADAS: Son inspecciones de seguridad segun lo definido
en el primer punto donde se revisa de manera sistematica, con un cronograma y

metodologia definida en este procedimiento. Pueden ser:

e Generales: Las inspecciones generales planeadas son recorridos planificados a
través de un area o sector predefinido completo, con una frecuencia determinada, con

el objeto de encontrar exposiciones a pérdidas

e Especificas: Las inspecciones especificas son recorridos planeados sobre un
determinado equipo 0 maquina, utilizando planillas de control elaboradas de forma
puntual al objeto inspeccionado, con una frecuencia determinada, para verificar el

estado y funcionamiento de las mismas.

e De Sistemas Especiales: Son revisiones periddicas planificadas de los elementos de
proteccion (por ejemplo, incendio, emergencias quimicas entre otros, sistema de
deteccion de fugas de amoniaco), deteccion, alarmas de emergencias a fin de
asegurar la operatividad de estos equipos que sirven para proteger a las personas y

propiedades.

e De Equipos Criticos: Son inspecciones de seguridad segun lo definido en el primer
punto, que estan centradas en componentes de maquinarias, equipos, materiales,
estructuras o areas, con probabilidades de dar por resultado un problema grave o una
perdida, cuando se gasten, dafien, maltraten, se utilicen mal o se apliquen en forma
inadecuada (Cables de acero de maquinas de izaje, calderas y equipos sometidos a

presion )

e De Pre-Uso: Son revisiones periddicas al comienzo de un turno o antes del uso, al
equipo o vehiculo, realizadas por el operador/conductor, orientadas a asegurar su

buen funcionamiento, pero que sirven para identificar partes defectuosas del equipo a
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partir de una Lista de Chequeo (Autoelevadores, camionetas, tornos, equipos
oxicortes entre otros).
ANEXOS:

Elementos criticos mencionados por la legislacién que siempre deben ser inspeccionados.

Instalaciones y medios de lucha contra Incendios (Capitulo 12 Dec. 351/79 — Ley 19587).

Instalaciones eléctricas (Capitulo 14 Dec. 351/79 — Ley 19587).
Aparatos y Cables para izar (Capitulo 15 Dec. 351/79 — Ley 19587).
Ascensores y Montacargas (Capitulo 15 Dec. 351/79 — Ley 19587).
Calderas y recipientes a presion (Capitulo 16 Dec. 351/79 — Ley 19587).

e Matriz de Riesgos

Potencial de Alto

Grav;adad de Moderado
as

consecuencias Bajo

Al

Bajo | Moderado
Probabilidad

Referencias:
GRAVEDAD:

Alta: Con el potencial de provocar incapacidad permanente, pérdida de la vida o pérdida
de una parte del cuerpo.

Moderada: Con el potencial de provocar lesion o enfermedad grave (que puede resultar en
incapacidad temporal), pero menos seria que en la clase Alto.

Bajo: Con un potencial de provocar lesiones o enfermedades leves (no incapacitantes).

.

e PROBABILIDAD:

Alta: Una tarea que se realiza todos los dias.

Moderada: Una tarea que se realiza al menos una vez por semana.

Baja: Al menos una vez al mes.
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La interseccién de la gravedad potencial y probabilidad de recurrencia, indica en la
matriz de riesgo la evaluacion obtenida. Las areas en color blanco indican que son de
Alto Potencial y requieren ser inspeccionadas con prioridad, mientras que las &reas grises

quedan a criterio del supervisor del Area y sus colaboradores.

FIN DEL PROCEDIMIENTO DE INSPECCIONES PLANEADAS
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Programa de inspecciones.

| INSPECCIONES GENERALES PLANEADAS
Programa anual de Inspecciones

Codigo E3R

Version 1

Fecha emision 01/11/2012

Jnidad de Negocio Departamento o area PLANTA ELECTROLITICA Afio 2012

SINTESIS Y
PREFARACION DE
PRODUCTOS QUIMICOS

CHAPOR CHAPOR
SALMUERA - KOSTREN TEJERINA
LICUACION ¥ CARGA DE
CLORO

KOSTREN

KOSTREN
DESPACHO DE

PRODUCTOS QUIMICOS

ELECTROLISIS-
HIPOCLORITO CONTINUO

KOSTREN CHAPOR

KOSTREN

Coordinador Seg. Fac. Papel Higiene y Seguridad.

Responsable de Area
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Check list general.

a. | Condiciones de orden, limpieza

b. | Desagiies no obstruidos

c. | Canales con rejillas

d. | Libre de peligros de resbalar, tropezar o caer

e. | Libre de materiales que sobresalen de la superficie como clavos, bulones, etc.

f. | No hay productos quimicos corrosivos en las zonas de circulacién

g. | Si hay productos quimicos corrosivos en el piso, esta sefializado o con absorbente

Sefializacion de circulacion

Sefializacion de pasillo para la circulacién de visitas

Libres de obstrucciones de ninguna clase

alololw

Libre de goteras de productos quimicos corrosivos

Con barandas en ambos lados

Con piso antideslizante en buen estado

Con guarda pie correspondiente

Libre de obstrucciones

o 20 |Te

Libre de goteras de productos quimicos corrosivos

Elementos del electrolizador en buen estado

Mangueras de alimentacién y salida de soda y salmuera sin fisura

Aisladores limpios

Estado general de colector de anolito y catalito: bridas, juntas.

Estado general de separadores de cloro e hidrogeno, pintura, juntas, bridas.

~lelalo o]

Buen funcionamiento de pulsadores de parada de emergencia de la planta.

Identificacion TAG, nombre de sustancia, capacidad de tanque y/o columnas

Ro6tulo de peligrosidad de la sustancia.

Estado general del tanque y columnas, pintura, anclaje, bridas.

Indicadores de nivel y valvulas accesibles.

Lineas de ingreso y salida de sustancias de los tanques y columnas en buen estado.

~lolalo o]

Sello de hidrogeno en buen estado

Resguardo de ejes colocados (cubreacoplamientos)

Cafieria de aspiracion e impulsion en buen estado

Bridas y juntas en buen estado

Botonera de arranque y parada zona motor en buen estado y bien identificado

Botonera de arranque y parada zona motor de facil acceso y segura

Anclajes en buen estado.

Cuerpo libre de perdida

ske|~|elale oo

Identificacion clara

Resguardo de ejes colocados (cubreacoplamientos)

Cafieria de aspiracion e impulsién en buen estado

Bridas y juntas en buen estado

olo|o|w

- | Anclajes en buen estado
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€. | Cuerpo libre de perdida

Identificacion clara

Linea de ingreso y salida en buen estado

i Linea de drenaje de condensado sin obstrucciones

Estado de bridas, bulones, juntas.

Placas libre de perdidas

Los escalones a una altura uniforme

Huellas y bordes antideslizantes

Guardas en buenas condiciones

o (oo

Bases fijas al suelo

Caja y tapa en buen estado

Linea de entrada y salida de muestreo en buen estado

Valvulas en buen estado

o|o|o|e

Soporte metélico en buen estado.

Rutas y salldas marcadas claramente

Salida con una iluminacién adecuada

Las rutas de salidas libres de obstrucciones

Q._O_D'SJJ

Salidas libres de goteras de productos quimicos corrosivos.

Areas de transito y de trabajo con una iluminacién adecuada en horas laborales

o\®

Los dispositivos de iluminacién siempre limpios

El nivel de iluminacion debe ser el adecuado para el tipo de trabajo realizado.

a | Recipientes separados para trapos aceitosos, materiales inflamables,
desperdicios quimicos.

Absorbentes para substancias quimicas en las areas de trabajo.

Mantenimiento general de dafios, limpieza, lubricacién

Etiquetas legibles de la capacidad de carga y de pruebas

Limites de subir y bajar en condiciones

Frenos de gancho funcionan correctamente

Botonera con indicacion legible de operacion (subir, bajar, lado norte, etc.)

No se observan alambres cortados en los cables de acero

Cables de acero no se notan retorcidos.

skel~lelalo o]

Los ganchos de la graa libres de deformaciones y en buenas condiciones

Las velocidades de ambos carros son iare as iiara subir, bajar, lado1, IadoZi

a. | Tableros y cajas eléctricas en buenas condiciones aparentes.

b. | Tomacorrientes 380/220 con disyuntor diferencial

C. | Equipos en Mantenimiento, con tarjeta de bloqueo colocada.

d. Equipos portétiles en buenas condiciones aparentes.

€. | Cables de equipos portdtiles en buenas condiciones, sin empalmes.
f.

Sefialamiento y etiquetas con advertencia de peligro

Verificacion de ilanlllas de control de voltaje diario de celdas.
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b. | Uso consistente de sefialamiento y etiqueta a través de toda la planta.
C. Etiiuetas o carteles en todo eiuiio defectuoso e inseiuro
a. | Extintores portatiles apropiados para el tipo de material disponible
b. | Extintores con carga plena
Mangueras contra incendios montadas de forma adecuada y
c. | accesibles
d. | El equipo de incendio claramente sefalado
a. | Listos y accesibles en areas donde se usan substancias
guimicas causticas/corrosivas.
b. | Purgar caferia para evitar acumulacion de sarro
c. | Instrucciones y sefialamiento adecuados
d. | Verificacion de los controles de limpieza y prueba frecuentes.
e. | Linea de ingreso y egreso de agua en buen estado
Localizados en lugar de facil acceso, y con elementos asignados
a. | completos.
b. | Elementos no estan vencidos
SUGERENCIAS
Se debera detallar aquellos aspectos que no estén incluidos en el listado y que a su
consideracion deberian
ser tenidos en cuenta para inspeccionar
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Formulario de Inspeccion realizada.

FORMULARIO INSP. GENERALES PLANEADAS

Codigo E3 R 001
Version 1
Fecha emisian 11/11/2012

Mumero de orden (a ingresar por la coordinacidn ) I:lNum de HDjal:l

Fabrica Departamento o area Planta Electrolitica
L 1
| ]
Detectado o informado por: Chacon - Mendieta Fecha 06/ 10/2012
Lugar o sector del Hallazgo ELECTROLIZADOR - HIPO CONTINUQ - SECADQ
(Responsable de la ejecuciony plazo, a definir por el Jefe del Area).
Descripcion del hallazgo Clase de Peligro
Rejillas en malas condiciones altura de las bombas de hipolcorito P-E6-153 A B C
Y
1 Accion provisoria adoptada: Se serializo con reja demarcatoria
Acciones correctivas: Cambiar las rejillas por otras nuevas Responsablel  Plazo
Mnifo 15
Ing. Doming
Descripcion del hallazgo Clase de Peligro
Cario de polipropileno descarga del fomamuestra de hipoclorito continuo B
desoldado & la altura del piso
3 Accion provisoria adoptada: Se repart provisonamente con banda elastica
Acciones correctivas: Reparar pérdidas - cambiar cafio o soldar Responsablel  Plazo
Mrto. 5
Calderan
Descripcion del hallazgo Clase de Peligro
Faltan rejillas en ultimo piso de la torre de secado B
3

Arcinm nraaricaria adantadas T malaca minta Ade nalicees
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Seguimiento de acciones correctivas.

SEGUIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS DERIVADAS DE INSPECCIONES

Codigo GER 001 £n gjgcucion
‘ersion 1 cumplide
15122007 Mo iniciado
repetida
Acciones
A . provisori -
Dia . n | Lugar o sector del hallazgo Descripcion Hallazgo Clas.e iz UrT= . TEEERID® as Accion correctivas a adoptar Estado LHEETL CEEED
es| peligro hallazgo | informado por adoptadi= EFICAZ? (S/N) Por
| v]- -T - - - - s |7 -
4| 11]12|Despacho de productos quimicos |Fata valvula de soda de 1/2” en colector de carga B Inspeccion [Chacon Colocar valvula que fatta Malina J
Se obzerva aceite en el suelo debajo de los
4| 11]12|Despacho de productos quimicos | compresores de aire B Inspeccion | Solis Colocar polvo absarvente Malina J
Suelos deteriorados en carga de acido sulfurico,
18| 12| 12| Despacho de productos quimicos | fibra levantandose del piso B Inspeccion [Albarracin Reparaciin de suelos
Lineas de zalida de los tanques hasta bombas de
18| 12]12|Despacho de productos quimicos |acide sulfurico oxidandose B Inspeccion | Solis Pintar las lingas antes de agravarse la IMalina J
Brida deteriorada en linea de sulfurico concentrado
19| 12| 12|Despacho de productos quimicos |salida de la pileta de contension B Inspeccion | Solis Cambiar bridas por bridas nuevas
19| 12|12|Despacho de productos guimicos ||Pileta de contension con aguieros de salida de cafierias||B Inspeccion | Albarracin Rellenar con el material apropiado Molina J
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indices de accidentes

Todas las empresas deben llevar y presentar sus estadisticas de accidentes, por

razones legales.

Se pueden discriminar entre accidentes in itinere (en el trayecto de casa al trabajo),

0 los que ocurren en el interior de la empresa.

Estos dltimos, que en realidad son indices, se realizan sobre accidentes con baja. Se
considera accidente con baja a aquel que tiene por lo menos una jornada completa

de inasistencia por causa del accidente.

La medicion de las contingencias profesionales se hace necesaria por varias

razones:

1) PermitirhA comparar los niveles de siniestralidad con el resto de las

empresas en general, y con el mismo rubro en particular.
2) Permitira comparar los niveles de siniestralidad de otros paises.

3) Hara visible socialmente los riesgos profesionales para aportar
informacion sobre la efectividad de la prevencion en la empresa y para
ofrecer datos a las autoridades laborales y sanitarias.

Los indices mas conocidos son los de Frecuencia, y de Gravedad, en menor medida

los de incidencia, y también los de Duracion media.

indice de frecuencia:

Numero de accidentes con incapacidad (es decir, personas que pierden alguna
jornada de trabajo por una lesion), por cada millén de horas/hombre (esto es el total

de personas trabajador por el nimero de horas) de exposicion al riesgo.

La medicion se puede realizar en distintos periodos de tiempo: anual, mensual,
trimestral...También es posible calcularlo para diferentes secciones, departamentos
de la empresa.
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s = Accidentes/horas trabajadas x 109

indice de gravedad

Relaciona la gravedad de las lesiones con el tiempo de trabajo perdido. Si
realizamos la comparacion con el indice anterior podemos decir que la diferencia es
gue el de Frecuencia indica el nimero de lesiones, pero no su importancia. Por tanto
éste (gravedad) indica la gravedad y el coste de los accidentes por las jornadas

perdidas.

|:| = Jornadas perdidasnaras trabaladas 102

indice de duracién media

Representa la cantidad promedio de dias que perdié cada accidentado.

D, = Jomadas perdidas/N® accidentes

indice de Incidencia
NUumero de accidentes con baja que se producen por cada mil trabajadores. Es decir
que la informacién que ofrece es el tanto por mil de trabajadores accidentados en un

periodo determinado.
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Los indices de la Planta Electrolitica.

Los indices que se muestran a continuacion no incluyen a accidentes in itinere, ni a

personal contratista, ni a personas de la misma empresa, pero de otras areas.

Tabla 9 indices de la Planta Electrolitica.

INDICADOR ANO

Indicadores 2007 2008 2009 2010 2011 2012
Cantidad accidentes 2 3 1 0 0 1
Ind. Frecuencia 30,6 41,1 13,7 0,0 0,0 13,7
Ind. Gravedad 0,53 0,41 0,08 0,00 0,00 0,23
Dias perdidos 35 30 B 0 1] 17
Duracion media 17,5 10 6 0 0 17

Los gréficos siguientes son derivados de la tabla superior, y muestran diferente

Opticas sobre los mismos datos.

Alumno: Chavez, Miguel N. Pag. 175 de 265



@‘Uxmmmm Proyecto Final. Diciembre de 2013

FASTA Licenciatura en Higiene y Seguridad

llustracion 27 Gréaficos de indices.

Cantidad accidentes

= antidad accidentes

Lineal {cantidad
accidentes)

2008 2008 2010 2011 2012
Afio

Indice de Gravedad

0,60
0,50
0,40

0,30
Gravedad

0,20

0,10

0,00
2008 2009 2010 2011 2012
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Los datos mostrados fueron calculados en base a la los siguientes datos de horas
trabajadas en cada afio.

Columnal

Horas trabajadas. 65.436 72.9584 73.188 77.563 73.548 73.046
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Investigacion de accidentes/incidentes.

Introduccion.
Las investigaciones de accidentes permiten determinar las causas inmediatas y
basicas de accidentes e incidentes para adoptar medidas de control a fin de evitar la

repeticion eventos similares.

Algunos autores dicen que el tener que investigar un accidente es una evidencia de

un fracaso, de un fracaso en la prevencion de accidentes.

Estadisticas como las de Frank Bird determinan que antes de llegar a un accidente
grave, han debido ocurrir 600 incidentes. Por ello, es que ademas de investigar los
accidentes, se deben investigar los incidentes, porque son avisos gratuitos, y
permiten identificar condiciones o actos que llevaran indefectiblemente a un

accidente. Solo es cuestion de tiempo.

Las investigaciones deben tratar de encontrar las causas raices, que puede ser una,
aungque generalmente los accidentes tiene mas de una causa, algunas pueden ser

determinantes y otras contribuyentes.

En una organizacion, la investigacion debe ser guiada por procedimientos de
manera de definir responsabilidades, alcances, y también clarificar de qué manera
debe realizarse una investigacion. En el caso de los incidentes, es necesario que El
procedimiento defina los alcances, las responsabilidades, los pasos a seguir, y en el
caso de los incidentes debe determinarse si tiene alto potencial, de manera de

realizar una investigacion detallada o un reporte informativo solamente.

En nuestro caso, para la Planta Electrolitica, ya se dispone de un procedimiento que
incluye la matriz de criticidad, también estan definidos los formularios de reporte, los

cuales deben ser acompafiados en algunos casos por informes complementarios.

Hay que destacar que en la investigacion participan fundamentalmente el Supervisor
del sector, y dependiendo de la gravedad de las consecuencias, debe participar el

Jefe de Departamento, o el Gerente.

Todo accidente se debe difundir en los diferentes sectores de la planta, y el

procedimiento especifica un formulario modelo de difusién. Se debe colocar los
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detalles del accidente con fotos en dicho form, y se debe pegar en la cartelera de
seguridad que posee la planta en la porteria de ingreso.

Se incluyen en el presente el procedimiento de investigacion, el formulario de reporte
de accidente/incidente, un modelo de difusion de accidentes, y de un informe
complementario que fue elaborado por este alumno en oportunidad de tener que

investigar un accidente en su calidad de Técnico Sup. En Higiene y Seguridad.
Oportunidades de mejora en la investigacion de accidentes.

1) Considero que es necesario adoptar un método de investigaciéon como el
del “Arbol de Causas” recomendado por la SRT.

2) Realizar analisis de accidentes con frecuencia anual, que permitan advertir
sobre causas comunes.

3) Evaluar la calidad de los reportes de investigacion de
accidentes/incidentes, que incluyan tiempo y forma, causas inmediatas y
causas basicas, efectividad de las acciones correctivas, etc.

4) Definir objetivos de reduccion de accidentes, con descripcion de acciones

gue permitirdn alcanzar dichos objetivos.

Procedimiento de Investigacién de Accidentes.

(Nota — La fuente es times new Roman porque asi esta en el original, y para diferenciarla del texto elaborado por el alumno).

OBJETIVOS

e Establecer un procedimiento para el reporte y la investigacion de accidentes e

incidentes.

e Determinar las causas inmediatas y basicas de accidentes e incidentes para adoptar

medidas de control a fin de evitar la repeticion eventos similares.

e Retroalimentar el Sistema para mejorarlo.
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ALCANCE

Se aplica a todos los accidentes e incidentes ocurridos en Planta Electrolitica,
especificamente a los accidentes con lesiones personales y los incidentes que tengan el
potencial de provocar tales lesiones. Desde esta version 2 y hasta la proxima revision no

se analizaran aquellos casos que soOlo tengan el potencial de provocar pérdidas

materiales sin lesiones personales.

RESPONSABILIDADES

Gerencia Local:

v' Estar en conocimiento de todos los accidentes e incidentes.

v" Promover la investigacion de los accidentes o incidentes graves y/o con alto

potencial ocurridos.

v Proveer los recursos necesarios para la investigacion e implementacion de las

preventivas /medidas correctivas.

v Revisar y validar las acciones preventivas y correctivas propuestas que superen

el nivel de decision de los jefes de departamento.

Jefe de Departamento:

v

v

Estar en conocimiento de todos los accidentes e incidentes de su area.

Participar y promover la investigacion de los accidentes o incidentes graves y/o con

alto potencial ocurridos.

Informar a la Gerencia técnica acerca de los accidentes o incidentes ocurridos en su

area.

Asignar los recursos necesarios 0 gestionar a través de la Gerencia los recursos para la

aplicacion de las medidas preventivas y/o correctivas.

Ejecutar o delegar la ejecucion de las medidas preventivas y/o correctivas con la

determinacion de los plazos adoptados.

Controlar y hacer ejecutar las acciones pendientes derivadas del seguimiento de las

medidas preventivas y/o correctivas.
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Informar a la Supervision de su &rea las circunstancias del hecho ocurrido y las

medidas preventivas y/o correctivas adoptadas.

Sub-jefe Departamento, asistente y supervisor:

v" Informar de los accidentes e incidentes ocurridos en el sector al Jefe de Departamento

a la brevedad.

v' Completar el reporte preliminar del accidente con lesion antes de las 12 horas de
ocurrido el hecho y remitirlo de acuerdo a lo detallado en el presente procedimiento.

v" Investigar el hecho y proponer las medidas de control necesarias.

v Gestionar las acciones preventivas y/o correctivas que se hayan definido.

v' Difundir entre el personal dependiente a su cargo las circunstancias del hecho
ocurrido y las medidas correctivas adoptadas.

Personal:

v Informar a su supervisor acerca de todo incidente de su conocimiento o accidente
ocurrido.

v' Participar en la investigacion aportando la mayor cantidad de informacién de los
hechos y circunstancias que permitan determinar las causas reales.

v Proponer acciones correctivas/preventivas.

Seguridad y Salud Ocupacional

Medicina del Trabajo

v

Dispondra informacion de la evolucion de los accidentados

Higiene y Seguridad
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v"Instruir y asistir a los responsables de realizar las investigaciones de Accidentes o
Incidentes

v' Participar en la revisién y difusion del Procedimiento de Inv. de ACS e Inc.

v" Participar en la Investigacion y analisis de causas de Accidentes e Incidentes de Alto

potencial

DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO.

Ocurrido un accidente o incidente, el supervisor del sector en el cual sucedi6 debe:

1. Completar el reporte preliminar y enviarlo antes de las 12 hs. a Seguridad y

Salud Ocupacional.
2. Deben recibir copia del mismo:
a. Jefe y sub-jefe de departamento donde ocurri6 el hecho.
3. Efectuar una valoracion de la potencialidad del hecho:

3.1 Verificar si lo sucedido se encuentra mencionado en el siguiente listado
de eventos considerados GRAVES O DE ALTO POTENCIAL:

1.- Accionamiento involuntario de energias / falta de bloqueo o corte efectivo de tension.-
2.- Choque eléctrico.-
3.- Exposicidn a vapor, gas toxico o falta de oxigeno dentro de un espacio confinado.-

4.- Corte / atrapamiento con maquinas rotativas (amoladoras, agujereadoras de banco,

etc.).-

5.- Exposicion a radiaciones ionizantes.-
6.- Atrapamiento de cuerpo 0 miembros.-
7.- Aprisionamiento con equipos pesados.-
8.- Caidas a mas de 1,5 m. de altura.-

9.- Caidas de cargas suspendidas.-

10.- Contacto con superficies que tengan muy Altas Temperaturas.-
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11.- Choque de vehiculos a personas.-

12.- Vuelco de personas.-

13.- Contacto de quimicos con zonas sensibles a efectos agudos y crénicos.-

14.- Incendio, llama abierta, reventdn en zonas clasificadas o con riesgo de incendio.-

15.- Picadura / mordedura de animales venenosos / peligrosos.-

16.- Caidas en recipientes con agua / liquidos con mas de 1,5 m. de profundidad.-

17.- Explosion de equipos sometidos a presion interna.-

Si lo sucedido se encuentra en el listado, es Grave o de Alto Potencial y debe participar de la

Investigacion, Jefe y Sub. Jefe de Dpto., Supervisor y operarios.

3.2 Si el hecho no se encuentra dentro del listado verifique la gravedad con la

matriz:

Matriz de Evaluacién de riesgos de accidentes e incidentes

Potencial de
Gravedad de
las

consecuencias

Alto

Moderado

Bajo

Referencias:

GRAVEDAD:

Alumno: Chévez, Miguel N.

Bajo

Moderado

Alto

Probabilidad de recurrencia
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Alta: que haya provocado o tenga el potencial de provocar incapacidad permanente, pérdida de la

vida o pérdida de una parte del cuerpo. Todo evento que se encuentre dentro del listado EGAP

siempre se considerara de gravedad alta.

Moderada: que haya provocado o tenga el potencial de provocar lesion o enfermedad grave (que

puede resultar en incapacidad temporal), pero menos seria que en la clase Alta.

Baja: que haya provocado o tenga el potencial de provocar lesiones o enfermedades leves (no

incapacitantes).

PROBABILIDAD:
Alta: Una tarea que se realiza todos los dias.
Moderada: Una tarea que se realiza al menos una vez por semana.

Baja: Al menos una vez al mes.

Nota: En todos los casos se debe realizar investigacion detallada para la identificacion

de causas bésicas.

4 . Investigacion detallada:

e Se deben investigar:
a. Lesiones no incapacitantes
b. Lesiones incapacitantes
c. Fatalidades

d. Incendios y explosiones, cuando sucedan o puedan suceder lesiones

personales
e. Otros accidentes e incidentes con alto potencial

e La investigacion detallada debe iniciarse lo mas pronto posible y tendrd una

duracidon maxima de cinco dias habiles.

e En primera instancia se deben relevar Evidencias de Pre contacto, Contacto y Pos

contacto en:
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X/
°e

Personas (de ser posible el accidentado, testigos claves presenciales y no

presenciales)
% Posiciones, trayectorias, velocidades.
%+ Partes que puedan haber contribuido.

% Papeles (registros de capacitaciones, analisis de tareas criticas,
accidentes/incidentes anteriores, reglas y procedimientos entrega de
elementos de proteccion personal, homologacion de productos quimicos,

etc.)

5 - Concluida la investigacion el informe original firmado por el Jefe de
departamento debe enviarse al Dpto. Seguridad y Salud Ocupacional.

COMUNICACION Y DIFUSION

e En la reunion diaria de Produccion, el Jefe de Departamento informara el evento

ocurrido.

o El Jefe de Departamento informara a todos los supervisores de su sector lo ocurrido

y lo supervisores difundiran el evento entre su personal.

e Cuando ocurran eventos que puedan aportar un aprendizaje importante se difundiran
en los diferentes sectores de acuerdo a los lineamientos y formato del Anexo de
Difusion.
e En los casos de accidentes fatales se comunicard al Gerente quien dispondra la
metodologia a seguir.

SEGUIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS
e Las acciones correctivas emanadas de la investigacion de accidentes e incidentes se

deben cargar en la planilla de seguimiento general de acciones correctivas/preventivas

correspondiente a cada departamento.

e El supervisor del sector y turno en el que ocurri6 el accidente es responsable de la

gestion de las medidas correctivas o preventivas.

GLOSARIO DE TERMINOS
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Incidente: un evento que puede o no resultar en lesion o dafio no intencional.

La ocurrencia de un Incidente implica una potencial pérdida en alguna, o cualquiera de las

fuentes PEMA: Personas, Equipos, Materiales o0 el Ambiente.
Accidente: un evento que resulta en lesion o dafio no intencional.

El resultado de un accidente es la pérdida real en alguna o cualquiera de las fuentes PEMA:

Personas, Equipos, Materiales o el Ambiente.

Accidentes e incidentes son de alto potencial cuando pueden provocar una lesion grave.

Este potencial de riesgo se calcula con el uso de la siguiente matriz:

Causas inmediatas: Son aquellas circunstancias que preceden inmediatamente al contacto.

Existen dos tipos de causas inmediatas:

e actos y/o practicas sub-estandares: se refiere al accionar de las personas, a

conductas que pueden permitir la ocurrencia de un accidente

e condiciones sub-estandares: se refiere a las condiciones fisicas del lugar, las

circunstancias que puede permitir la ocurrencia de un accidente.

Las causas inmediatas se identifican generalmente a través de los sentidos. Las préacticas y
condiciones sub-estandares son sintomas del problema, no son las causas verdaderas de

accidentes e incidentes.

Causas basicas: Son las causas reales detrds de los sintomas; las razones del porqué
ocurrieron los actos y condiciones sub-estandares; los factores que, cuando se identifican,

permiten un control efectivo. Existen dos categorias de causas basicas:
o factores personales: propios de cada persona

o factores del trabajo/sistema: propios del tipo o lugar de trabajo independiente de la

persona

Acciones 0 medidas preventivas: son acciones que se toman a fin de evitar o prevenir la

ocurrencia de eventos similares.

Acciones o medidas correctivas: son aquellas medidas inmediatas y definitivas que llevan a
un control efectivo de las causas. Para su aplicacion se deben considerar:

e Lagravedad potencial de la pérdida.

e Laprobabilidad de ocurrencia de la pérdida.
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DIAGEAMA DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES NO FATALES E INCIDENTES

Constdérslo como 51 Hay NO Considérelo como
ACCIDENTE lesion? INCIDENTE

Controle 12 zituacion.

NO Leswri 51, | Llame alos
prave’ . ..
. qubems. - Investigacion Detallada
Primeros Auxilios
¢ Entravizta a Tastigos
51 Podria haber sido Examinzsl Lugar
grave? Informe a sus
superiorss TomaFotografias
\Iq ‘ Analica qua partas fallaron | St
Anslica posicionss ralativas Evalie criticidad con
! [ l - Matriz
Quea cambics bubo con respacto a la motins? I
L e da o Toms madidas
Complete Reporte de C?ﬂa; d comactivas Analica Actos v Condicionss Subsstandars: g1
causas y medidas port2 ovisoriss, i
h DPraliminar ]J(_ 1 = Factores da Trshajo
l ComREpIncE Analics Cansas Bisicas NO
- Factorss Personales |
Envielo 2 su
supsrvisor Analica lo qus sucadio, lo qus debla haber sucadido
¥ 2l posgus de las difsrencias.
* s,
Disterminar las Canszas
Fealice Investigzcion Detallada con SyS0 y Jefe de Area. ¢

Diezarrollar v tomar madidas comactivas ¥ 51
socionss de ssguimisnto.

Complste &l reporta da canzas v
madidas.
CGastionarlss

FIN DEL PROCEDIMIENTO DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES.
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Formulario de Informe de accidente (en 4 partes debido a la extension del mismo).

llustracion 28 Formulario de Informe de Accidente

INFORME DE ACCIDENTE/INCIDENTE "

DENTRO DE LAS 12 HS. -
[ PWINCIDENTE

n EFELIDG ¥ NOMBRE DELLESIONADD: Hecor M Lagais 7 SAREA

PLANTA ELECTROLITICA

SERVICIO DE HIGIEME T SEGURIDAD

GEREMCIA

LWGAR: DEL HECHD | TAREA: Sacado-dosifiacin oz 20k sulfurico a tarrs de|

FECHA: 31/09/12 HORA: 0740 [TURMO: 1 HORARID HASITUAL l:l I:l

secado

DESCRIBA COMO OCURRIO EL ACCIDENTE/ TNCIDENTE:

El aperador de liouscidn recibe 2l lzmado de un jefe de turno de mantenimiento solictandole que verfigue el estado de |z lines de admision de |z bombe P-E4-202 B. El
operador se acerca 2l sector de dosifiacion abre |z valvula de admision para chequear si hay péndida por el ramo de linez que se habiz solicitado cambiar, 2l no obsarvar
perdidzs, zbee Iz valvulz de impulsidn y pone en servicio Iz bomba, s= 2gacha pars reguler 2l caudzl de 2dmisidn con unz valvulz que s2 encuentrz frente 2 |2 bomba, En asef
mamento ke szlpica acido sulfirico concentrado desde |z linez de impulsian en |z cars, el cuslla v |z pelvis aparentements por un bulon que se encontraba flojo &n wna brids de
lz misma linez, Inmediztamente el operador se saca el buzo gue tenia puesto v se bafio en una ducha lavaojos, leego se dirige 2l sector de vestuario donde se bafiz

nuevaments, Se comunics 2 bomberos quien retiro 2| aperador en ambulanciz,

INFORME FRELIMINAR DENTRO DE LAS 12 HS.

INVESTIGACION -DENTRO DE LOS 3 DIiAS-

MATRIZ EVALUACION DE RIESGO - GRAVEDAD POTENCIAL
Zonas Blanca: Conesponde investigacion detallada - Zona Gris: Mo conesponde investigacion detallada

- MARQUE LO QUE CORRESFONDA |:|

CAUSAS INMEDIATAS: ;0ué actos o condiciones subestandares causaron o pudieron causar el evento?

LEsionEs [
PERSONALES

Condicion subestandar: Elmanterimiento de la bomba ulas caferias de la misma no era el adecuado. En el sector no existen protecciones tales como

mamparas para poner aresquardo al operadar en caso de pérdidas

Acto subestandar: No ze asequrd ni por pante de mantenimiento ni por parte del sector electralisis laz condiciones en las que se encontraba el equipo.

Mo se utilizd los elemerntos de pratecoion personalindicados para rabajos con acida sulfurica.

CAUSAS BASICAS: ;Qué Factores personales o Factores laborales especificos causaron o pudieron causar este suceso? Marquela y expliquela.

Falta de conocimienta: El operadar se dirigid al sector a realizar la prueba de la bomba por no saber si se habia realizada el mantenimiento de una linea el

AMNALISIS DE LAS CAUSAS

dia anterior

El supervisor de mantenimienta le solicita al operador verificar si una linea fue cambiada sin confirmar |as tareaas realizadas el dia anterion, ademas no se

informé al supervisior de electrolisiz

Mantenimiento inadecuado: Las instalaciones tanto de la bomba como de las cafierias estaban fuera de servicio desde hace varios dias por pérdidas

Mo eniste un permiso de trabajo gue garantice la cormecta entrega de equipos para mantenimiento v viceversa

Alumno: Chévez, Miguel N. Pag. 188 de 265



@‘U‘\MRSIDAD Proyecto Final. Diciembre de 2013

FASTA Licenciatura en Higiene y Seguridad

ACCIONES CORRECTIVAS: ;Qué se ha hecho o deberia hacer para controlar las cauzas 7 Flazao de gjecucidn Fesponsable
E Colocar mamparas en el sector de bombas de acido sulfurico 20dias Diego KiEzequielD
8
=
= Realizar capacitaciones sobre el uso de EPP paratareas con acido sulfurica y revisar &l
= procedimienta MNdias
5
=

Implementar el uso de permizos de trabajac para realizar mantenimeinto a los equipos Z0dias
Obs.
FIRMA SUPERVISOR FIRMA JEFE DEL AREA FIRMA JEFE SERYICID. Hy S5
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llustracion 29 Reverso del form de reporte.

JLISTA DE EVENTOS GRAVES O DE ALTA POTENCIALIDAD

1. Acclonamienia Involuniarie de energlas peligresastalla de bloquen o corle efsctva
Choque elestnics
Exposlclan a vapor, gas 16wleo o falla de oxigens dentro ge un esp. Confinade
Core o atrapamierto con madq. rotativas (amaladoras, agujereadoras os Danco, eto.)
Expaclclan a radiasionas lonlzantas.

Atrapami=nia de cusnpo 0 miembos.

AprElanamianta con equipes pREados.
Caklade mas 02 1.5 mis. de aitura
Callas o= cangas suspendidas.

0. Contacta con sUpSricles con muy 313 SSmperstura

1. Chigque de vahlculo 3 pErsonas

. Wuekeo de venlculz

Contacts o2 qUINISIS ©oN 20035 sensibias 3 efectos agudss y cronles.

ncendis, 1ama abena. raventen en 20nas asMeadas o con nesgs de Incandie

15, Picadura'maordecura de animales venencsos/pelgrasos.

16. Calta en reciplent=e con aguaniquidss Son Mas de 1.5 mis d2 profundizad
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Formulario de Difusién de accidente/Incidente.

[lustracion 30 Form de difusion de accidentes/incidentes

DIFUSION DE INCIDENTES/ACCIDENTES

[ Gerencia: Flanis Electroliics | Dpto.: XXXX

DESCRIPCION

El dia 7 de Noviembre aproximadaments alas .. XXXXXXXXXXXXXX

Foto 2: Escombros sobre Bombas

Foro i: Esructwadel andamio dafada
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Investigacion de Chavez, M.N. en Electrolisis.

Quien suscribe fue invitado a realizar una investigacién de accidente real de un
operario externo que se quemo el pié con soda caustica durante una intervencion
por mantenimiento. El reporte tiene 23 paginas y se transcribe solo lo que se

considera mas importante.

llustracién 31 Investigacion realizada por el alumno Chéavez, M.N.

Cronologia de los hechos.

Siendo aproximadamente las 14:30 hs. Los operarios de Mantenimiento Luis C v
Marcelo A. se hacen presente en el sector hipoclorito viejo para informarse respecto de
la tarea programada por el Sr. Mario C en el registro R701 del sector Mantenimiento.

El ing. Martin S, les informa acerca de cual es la brida, v que a las 2 juntas
previstas, se le agrega una tercera que también estaba con pérdida.

Cabe aclarar que en el lugar. hay 3 bombas. una de soda, una de hipo
concentrado, v una stand by de las otras 2, denominadas PE6-160, siendo la A la que da
al lado sur, la C es la central (stand by), v la B la del lado norte I Estan ubicadasa 1.3
m. de distancia unas de otras, de las cuales siempre trabajan 2.
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La tarea de drenzr tarda 10 min. aprox., saliende preducte principalmente del
drenzje contiguo a la vilvula con juntas a intervenir.

Mientras se drenzba lz linea los meednicos llegaron con un carrito, travendo los
elementos para confeccion de juntzs, herramientas y EPP.

Unz vez termimade el drenze, los opetarios C v A, equipados con trajes tyvek
saramex, anteojos, guantss, botmes, proceden 2 mtervemir en una de lzs juntass (las dos
quntzs 2 cambizr son de una misma valvula manuzl ubicadas en cada extremo de la
misma).

Al aflojar los bulones, comienza a chorrear producte (Seda diwda). Los
mecinicos ge retitan ante esto, alli advierten que A tenia les botines con salpicaduras de
soda, Ald] le echa zpua con unz manguera, v gestionan en &l sector un par de cubre
botas de tyvek saranex que le ez entrepada a2l operario.

Unz ver waciado el residual de seda de la cefieriz contmud cavendo producte,
en regulyr cantidad (um chorro en el lenguampe de los mtervinientss) misntras los
mecanicos intentzhan colecar 12 nmta Esta colocacion s= vie dificultzda debido ala
maripesz de la valvula que al encontrarse shiertz dificultzba la colocacion. Cerrada la
valvula, adviertsn que el producte que chorrezbz venia en direccion opuesta z la
circulacion de fluje habituzl, por lo que se decide cerrsr una wvalvula ubicada a 90
grados, en colector de impulsién, 2 aprox. 40 em. de distancia. No se comprobé de que
liquido se tratzba este dGltimo, personal de operacion refiere que debe haberse tratado de
Hipo concentrade.

Valvulz que
permitia paszje

3) Con ayuda de la fenolftaleina, se verifico presencia de sodz en la parte mtema y
externa del botin de Marcelo A, idem en la media La comprobacion se hace 6 dias
después del evento.

3) Se comprueba que el cubre botas usado por Marcelo Al tenia roturas laterales que
permitian el mgrese de soda. No se verifica mgreso por la zonz del empeme ni del
talon. La prueba se realiza de 2 maneras, llenando el cubre botas con agua, y luego,
colocando un botin adentro. envuelto con papel tissue, v exponiéndolo a un chotro de
soda durante 30 seg. aprox. La prueba de agua se realiza en ambos elementos. la prueba
con soda en un solo cubre botas.
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EECOMENDACIONES:

1. Debide a gue este o3 el segundo accidente que se produce en el sector, v
comprobando que en el prmere se tomaron medidas que redujeron &l nesge de
mansra significativa, pero no fue suficients, se debe anzlizar 1z fachbilidad de
colocar dremajes en la parte mferior de las lmezs con mayor frecusnciz de
mtervenciones. Para evitar que salpigue al drenar, v no pudiendo ser largas v
rigidas por riesge de roturzs, ver si1 se puedsn prolongar con mangueras
flewibles.

2. A los efectos de reducir la exposicion del personzl pars imtervenciones que
registran uma determinada frecusnciz, se debe analizar profimdaments la causa
de lz falla d= las unmionss © acosseorios de union de tuberias, tante desde =] punto
de wistza del materizl, come de la formacion o experienciz del operario que
cambiz o reaprietz las unionss. Respecto del material es imprescmdible que
haya un muestraric de juntzs spropiadas pers cada producte del sector. en
hizntenimisnto v en Electrolisis.

3. Se ha comprobado por experiencias posteriores que &l elemento de proteccion
personzl para el pig, v adecuado para la soda caustica de dicha cafieria 25 12 bota
de PVC. 51 ten &l cubre botin es impermeszble v apte para 8 horas de exposicién
zl producto, en casos donde £l operarie debe levantar l2s piemas v la botamanga
del mameluce se levanta, pueds dejar partes expuestas.

4. Be recomiends ensavar las botas de PVC del deposite, para todos les productos

del sector, v en sus difersntes concentracionss, 2 ver si s pesible estandarizar su

use patalas intervenciones con riesge de salpicaduras.

También s= recomisnda wverificar el material, lz2 marca, ste, de manera de

solicitar 2 Depésites que para £l sector Electrolisis v Mantenimiento, no cambie

este elemento sin previe aviso. Hay codificadzs en almacén por lo menos 3 tipos
de botas, v 52 debe conocer cudl es la apropiada.

6. Se debe defmir con claridad la totalidad de los EPP para las mtervenciones con
riesgo de salpicaduras de productes peligrosoes, v hacer cumplir €l Standard. Este
control deben realizarle m situ para su personal, las supervisiones de Electrolisis
¥ Mantenimiento respectivamente. Como una regla, no se debera autorizar el
inicie de las tareas si los operarios no estin debidamente protepidos. A este
respecte, se recomienda amalizar una propuesta del Ing. M. 5| de mplementar un

[}

El informe identifica las causas inmediatas y las causas basicas, de acuerdo a lo

recomendado por el procedimiento de investigacion vigente.

CAUSASDE ACCIDENTE (de acuerdo al sistema Control de Pérdidas DNV.

1 - Caunsas inmediatas.

1_1) Condiciones subestindares.
Espacio de trabaje limitzde
Exposicion a productes peligrosos.

1_2) Actos subestindares.
Falta de utilizacion de vestimenta de seguridad.
Uzo de EPP en malaz condiciones.

1 - Causas Basicas

2 1) Factores de trzbajo

Ingenieriz Estindares sspecificacionss yio criterios de disefic madecnado.
Estindares, procedimientos, reglas. (Tareas no rutinarias).

2 ) Factores personsles.

Fzltz d= conocimisnto:

Faltz de experiencia

Entrenamiento imicizl madecuzdo
Discrapancia entre el rizsgo real v su parcapeion
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Planes de emergencia.
Plan de emergencias existente, por derrames de productos quimicos liquidos.

Objetivos.

1. Prestar asistencia inmediata y efectiva a la totalidad del personal de la planta
afectada por un derrame y/o escape de producto quimico al ambiente, a
través de la implementacion de medidas tendientes y orientadas a preservar
la salud Psicofisica de las personas.

2. Facilitar la evacuacion total de la planta en el menor tiempo posible y por las
vias de escape mas seguras, si la situacion asi lo requiriese.

3. Preservar el medio ambiente circundante al sector que presente la
contingencia, de los efectos nocivos podria ocasionar el producto sobre los
seres Vvivos.

4. Transmitir la informacion veraz sobre el evento, tratando de no generar panico

en terceros o personal de otros sectores de la planta.

Definicion.

Emergencia: Toda perturbacion parcial o total de los procesos productivos que
puedan afectar a uno o varios de sus componentes, poniendo en peligro su
estabilidad y que pueda requerir para su control recursos y procedimientos

especiales y/o superiores a los normales.

Las situaciones de emergencias que son ocasionadas por hechos de origen
accidental o intencional (atentados), que representan una amenaza para las

personas o instalaciones también son conocidas con el nombre de Contingencias.

Clasificacion del siniestro de acuerdo a la gravedad de sus consecuencias.

Se clasifican en 4 niveles de acuerdo a la magnitud del evento.

Emergencia Grado 1:

Debido a que las consecuencias no afectarian al normal funcionamiento de los

procesos productivos, no ocasionara victimas y los dafios o pérdidas seran menores.

Es por ello que se considera que no es necesaria la implementacion de medidas

extraordinarias de control ni el aporte de medios técnicos y logisticos para su control.
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El accionar directo del personal afectado al area siniestrada seré suficiente para el
restablecimiento del orden.

Emergencia Grado 2:

Las consecuencias en este estado seran mayores que las manifiestas en el Grado 1,
afectarn parcialmente a los procesos productivos, se registran pérdidas o dafios de

mayor costo.

Las tareas de mitigacion del siniestro seran ejecutadas por el personal de Proteccion

contra Incendios y el personal que cumpla funciones dentro del @mbito siniestrado.

A partir de este estado de perturbacion se le brindara informacion directa, efectiva y
constante al Administrador General, no obstante éste no brindara partes de

informacion a la opinion publica.

Emergencia Grado 3:

Las consecuencias afectan parcialmente el desarrollo de los procesos productivos
de la planta, pudiéndose manifestar la salida de servicio de una o varias secciones

de trabajo y/o afectar el normal funcionamiento de las instalaciones.

Es probable que se registren victimas entre los trabajadores y/o las pérdidas

materiales sean de envergadura.

A partir de aqui el Administrador General debera cumplir con su rol de Vocero,

através de su contacto directo con terceros.

Emergencia Grado 4:

Las consecuencias afectan totalmente el desarrollo de los procesos productivos de
la planta, incidiendo sobre la estabilidad general del mismo, con suspension parcial
y/o total de la produccion, y afectando también a la poblacion lindera. El evento
comienza a manifestarse extramuros. El grado de respuesta para su control hace por

demas necesario la intervencion de las distintas reparticiones publicas.

La respuesta a esta clase de emergencias serd ofrecida por el personal de

Proteccion Contra Incendios y la dotacion completa de la Brigada contra Incendios.
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Se dividira la dotacion del personal en tres grupos de ataque, a saber:

Grupo de primera intervencién de ataque y mitigacién: a cargo del Jefe de
Proteccion Contra Incendios, integrado por la dotacibn de Proteccién Contra

Incendios de guardia.

Primera dotacion de apoyo, ataque y remediacién: Jefe del Servicio de Higiene y

Seguridad, integrado por la Brigada contra Incendio en actividad.

Segunda dotacion de apoyo, ataque y evacuacion: 2do. Jefe en Higiene y

Seguridad, integrado por la Brigada contra incendio convocada para el evento.

El Administrador General deberd cumplir con su rol de Vocero de Prensa, a través

de su contacto directo con los medios de comunicacion.

Organizacion del plantel a cargo de una emergencia

Distribucion de roles, funciones y responsabilidades.
Todo plan de evacuacion posee, agentes que cumplen diversos roles ante la

emergencia.

Ellos son los responsables de ordenar las acciones que se llevaran a cabo
(Evacuacion, traslado del personal hacia una zona segura, etc.), Coordinar dichas

acciones y brindar informacion a la opinién publica
Director de Emergencia:
Titular: Jefe de Planta.

Este puesto sera cubierto preferentemente por el Jefe de la planta. En su ausencia
el puesto de Director de Emergencias debera ser cubierto por aquella persona de

mayor rango, que se encuentre a cargo de la Planta.

El rol de Director de Emergencia debera ser cumplido por una persona que conozca

la totalidad de los procesos de la planta, la ubicacion de los equipos que podrian
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poner en peligro a las personas y las vias de salida mas seguras y rapidas, por las
cuales se podria llegar a evacuar al personal de los distintos sectores.

Las funciones del Director de Emergencias, seran las siguientes:

1- Impartir 6rdenes claras y concisas a los Coordinadores de Area para que
estos puedan actuar de manera segura, rapida y efectiva.

2. - Determinar las areas de riesgo que se plantean en la emergencia que
podrian llegar a ofrecer peligro a la integridad Psicofisica del personal

evacuado o actuante.

3. - Determinar el comienzo de tareas del Cuerpo de Bomberos y de la
Brigada de Intervencion, orientadas al socorrismo de personas y la reparacion
de los procesos productivos afectados por la contingencia, informando a las
mismas de las situaciones probables e imperantes que deberan afrontar, tales
como presencia de contaminantes, rutas de escape a ser empleadas,
herramientas necesarias que serian utilizados durante el desarrollo de las

tares, entre otros.

4. - Determinar el sector de emplazamiento del Centro de Control de
Emergencia, coordinando con el Jefe del Servicio Medicina del Trabajo, la
atencion sanitaria de los posibles afectados por los efectos de la emergencia

y el lugar de emplazamiento del Puesto Sanitario.
Jefe de Seguridad y Salud Ocupacional:

1. - Actuaran en la situacion de emergencia como Coordinadores Generales de
Evacuacion, controlando directamente el accionar de cada uno de los Coordinadores
de Area, siendo los que brindaran informacion efectiva y concreta al Administrador a

traves de las consultas al Director de Emergencias.

2. - El Jefe de SySO sera el unico autorizado junto con el Director de Emergencias
en brindar informacién directa y efectiva al Administrador General, para que éste
informe a los distintos medios de comunicacion. A su vez tanto el Jefe y el 2do. Jefe

de Seguridad y Salud Ocupacional seran los asignados a cubrir los puestos
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operativos que al momento de la emergencia se encontraran vacantes, por ausencia

de sus titulares.

4. - Tanto el Jefe como el 2do. Jefe de SySO se identificaran mediante la utilizacion

de chalecos verde fluo.
Jefe del Servicio Médico:
Puesto actualmente cubierto por el Jefe del Servicio de Medicina del Trabajo.

Este puesto NO podra ser ocupado por otra persona que no sea el nombrado,
aunque en ausencia de éste el puesto deberd ser ocupado por un enfermero del

area.
Las funciones del Jefe del Servicio de Medicina del Trabajo, seran las siguientes:

1. - Sera el responsable de velar por la salud de los ocupantes de la planta durante
una situacion de emergencia. Coordinard con el Director de Emergencia la
disponibilidad de los medios necesarios para trasladar a los posibles afectados hasta
el centro asistencial mas cercano, directo y adecuado.

2- De mutuo acuerdo con el Director de Emergencia, decidira el sector mas
adecuado para el emplazamiento de un eventual Puesto Sanitario. Para ello debera
tener en cuenta la direccion del viento y la posibilidad de dotar al mismo, de un

rapido y seguro acceso de las victimas.

3. - El Jefe de Servicio de Medicina del Trabajo se identificara mediante la utilizacion

de chaleco blanco, con una cruz roja en el centro.
Brigada de Intervencion:

Este cuerpo estara conformado por personal correspondiente al area operativa y de
mantenimiento, debido a que la misma persigue como objetivo fundamental
neutralizar o minimizar las fallas o averias que ocasionaron el siniestro, a fin de
restablecer los procesos productivos y mitigar las consecuencias ocasionadas por la

contingencia.
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La Brigada de Intervencién estara divida en dos grupos, aquel que se encargara de
realizar las maniobras necesarias llamado Grupo de Maniobra y aquel otro que

realice las reparaciones pertinentes llamado Grupo de Reparacion.

El Grupo de Maniobras estara a cargo directo del Jefe de Turno de la Planta
Quimica, en cambio el Grupo de Reparacion estara a cargo del Supervisor de turno

correspondiente al Dpto. Mantenimiento.

Ambos grupos recibiran 6rdenes directas del Jefe del Dpto. de la Planta Electrolitica,
en su ausencia del Subjefe de Dpto. y en ausencia de ambos de parte del Jefe de
Turno de la Planta Quimica

Las funciones de la Brigada de Intervencion seran las siguientes:

1. - La Brigada de Intervencién entrard en servicio para realizar maniobras de corte
de flujo y reparar fallas o averias que originaron el escape, restableciendo los

procesos productivos afectados por la emergencia.
Proteccion contra Incendios y Brigada contra Incendio:

Titular: Jefe PCI.

Este cuerpo se encuentra formado dentro de la empresa por Bomberos
Profesionales. ElI Cuerpo de Bomberos actuara en todos los casos, pura y
exclusivamente bajo las érdenes del Jefe de Proteccidn contra Incendios, el que

recibira érdenes directas del Director de Emergencias y del Jefe de SySO.

Este cuerpo de Bomberos de Proteccion Contra Incendios, estara reforzado con
personal correspondiente a la Planta Electrolitica y personal de otras areas que
integren la Brigada contra Incendios. La Brigada contra Incendios se identificara con
chalecos de color rojo. En tanto que el cuerpo de bomberos profesionales
integrantes del plantel de Proteccion Contra Incendios contaran con su indumentaria

de intervencion, la que permite su facil y rapida identificacion.

En caso de una emergencia por derrame o fuga de producto quimico y ante el

desarrollo del plan de evacuacion, intervendra de la siguiente manera:
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1. - Realizaré tareas de busqueda del personal que no se hubiese reportado ante el
Coordinador de Area, liberando a personas atrapadas por diversos motivos.

2. - Transportara a los afectados imposibilitados de movilizarse por sus propios

medios, hasta el area de prestacion de servicios médicos.

3. - Este cuerpo sera responsable de atacar focos de incendio en caso de que estos
se produzcan y de cercar la zona siniestrada impidiendo el ingreso de personal

ajeno al desarrollo de las actividades de mitigacion de la emergencia.

4. - Sus integrantes contaran con traje estructural (indumentaria de intervencion), los

que posibilitara su facil reconocimiento.
Vocero de Prensa:
Titular: Administrador.

Sera el responsable de brindar informacién clara y real de los acontecimientos que

se desarrollen dentro de la Planta siniestrada a terceros

A su vez sera el responsable de impartir las érdenes necesarias al personal del
Servicio de Seguridad Privada, para que permita el ingreso a fabrica Unicamente a
las personas involucradas en el desarrollo del presente Plan de Emergencias.

No necesitara identificacion extra puesto que el Administrador no debera
permanecer en la zona del conflicto sino en el Centro de Informacion recibiendo

datos del Jefe del Servicio de Higiene y Seguridad y del Director de Emergencias.

Recursos, vehiculos y elementos para afrontar la Emergencia
Para hacer frente a una fuga o derrame de &acido clorhidrico se cuenta con los

siguientes vehiculos y elementos:
Alarma
La alarma se dara a través de sistema de altavoz y sirena.

Por el altavoz ubicado en la avenida principal, el jefe de turno de electrélisis o
personal designado, transmitira el siguiente mensaje, durante los primeros 5
minutos de ocurrido el siniestro y a intervalos de un minuto: Atencidn, atencion esta

es una emergencia, grupos de accion, ocupar posiciones. Activandose la sirena.
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Sirena

Se instalara una sirena en Planta para transmitir la alarma, mediante ciclos

ululantes repetitivos durante tres minutos.
Autobomba

Debe estar siempre en condiciones de uso inmediato y tener acondicionado los

siguientes elementos:

- Megéfono de alta potencia.

- Manguera, acoples, lanzas, boquillas.
- Reflector de bajo voltaje.

- EPP para la dotacién de bomberos.

- Equipos auténomos de respiracion.

- Extintores portéatiles en base a polvo.
- Mamelucos Tyvek Saranex.

- Trajes encapsulados para intervenciones quimicas (Haz — Mat).

Ambulancia

La ambulancia estard a disposicion del Jefe de Proteccion contra Incendios y del
Jefe del Servicio de Medicina del Trabajo, sera conducida exclusivamente por el

bombero designado a ocupar el puesto de chofer.
Otros vehiculos

Ante la ocurrencia de la fuga y el inicio del Plan de Emergencia, la totalidad de los
vehiculos de la Fabrica quedaran automéaticamente a entera disposicion del Director

de Emergencias y del Jefe del Servicio de Higiene y Seguridad.
Maletin de Emergencia para substancias quimicas peligrosas

Los maletines de emergencia contienen elementos y herramientas para la obturaciéon
de pérdidas de substancias quimicas peligrosas, estaran precintados y seran

inspeccionados bimestralmente por personal de Proteccion Contra Incendios.

Se ubicaran en:
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> Electrdlisis
> Porteria Fabrica.

> Cuartel de Bomberos.

Botiquin de Emergencias Médicas

Se hallara en forma permanente en la Porteria de la Fabrica y estara precintado,
siendo inspeccionado regularmente por la Jefatura del Dpto. Electrolisis y aquella
persona que se designe a tal efecto.

Armario de Contingencia:

El armario de contingencias estara ubicado en el Sector Electrdlisis y contendra los

siguientes elementos:

Tres mascaras panoramicas.

Linterna antiexplosiva.

Seis filtros de 350 cm3 para vapores clorados.

Tres filtros de 350 cm3 para vapores &cidos.

Tres pares de guantes de PVC / Nitrilo.

Tres Mamelucos Tyvek Saranex, talles XL (1) y XXL (2).
Botas de PVC (un par N° 42, dos pares N° 43).

Kit de emergencia, compuesto por un tambor con dos tiras plegadas de

AN NNV N N NN

absorbente, treinta pafios, tres bolsas para disposicion temporaria y
minicordones para rodear y contener los derrames de acido previniendo la

expansion del producto. Con grado de absorcion entre 10 y 15.

Sectorizacion de la planta.

Para la determinacibn de los Puntos de Reunion, se sectorizd0 la planta,

estableciéndose los lugares que se mencionan abajo:
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NUumero de sector. Zona comprendida. Ubicacion del Punto de
Reunidn.

1 Planta Electrolitica Esquina sudeste Depadsito
de Sal.

2 Planta Electrolitica Sector Tanque de Soda
(Esquina noroeste).

3 Mantenimiento Zona de ingreso a Planta

4 Oficinas Administrativas | Zona de ingreso a Planta

Emplazamiento del centro de control de emergencias.
Se debera disponer de dos Centros de Control de Emergencia, con el fin de que
ante el escape, se puedan dirigir las acciones pertinentes desde el emplazamiento

menos afectado.

Cada Centro deberd contar con comunicacion telefénica independiente, con libre

comunicacion con el interior y el exterior de la planta.

En cada Puesto de Control de Emergencia se contara con planos generales de la
planta en escala 1:1000 con la demarcacién de los distintos puntos de reunion y de

los puntos de emplazamiento de las camillas de socorro.

Sobre este plano el Director de Emergencia, debera demarcar el lugar del derrame y
las areas afectadas por la misma, también demarcara las vias de escape, las que
deberan ser determinadas a los Coordinadores de Area, una vez que se ordene la

evacuacion del establecimiento.

El Puesto de Control de Emergencia también debera contar con planos de las zonas
aledafias, con escalas 1:10000 o 1:25000, para determinar las cercanias que

podrian llegar a ser afectadas por la fuga del acido clorhidrico.
Sectores posibles para el centro de control de emergencias.
Oficina del Jefe de Planta en Edificio Administrativo.

Oficina de Mantenimiento.
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Identificacién de puntos de reunién.
Los puntos de reunion, a los que deberdn acudir las personas, en caso de que se
determine la evacuacion seran sectores que no presenten riesgos de contaminacion,

fisicos 0 mecanicos.

Se destinaran como puntos de reunion intersecciones de vias de circulacion y

jardines.

Los Puntos de Reunion, deberan figurar con puntos de color azul en el plano general
de planta, con el que contard el Director de Emergencias, en el Puesto de Control de

Emergencia.

Distribucion de camillas de socorro.

Se deberan distribuir por toda la extension de la planta camillas destinadas a ser
utilizadas por los Coordinadores de Area o el Cuerpo de Bomberos, en el caso de
que alguna de las personas a las que se guia hacia la salida sufriera alguna

indisposicion, que le imposibilitara seguir con la marcha.
Los sectores que contardn con Camillas de Socorro, serén los siguientes:

Sector de emplazamiento de Numero de unidades

camillas

Porteria. 2
Oficinas Administrativas 1
Mantenimiento 2
Planta de Electrdlisis. 3

NOTA: Los puntos de emplazamiento de las camillas de socorro, deberan figurar
con puntos de color verde en el plano general de planta, con el que contara el

Director de Emergencias, en el Puesto de Control de Emergencia.

Alumno: Chévez, Miguel N. Pag. 205 de 265



@‘UI\'IVERSIDAD Proyecto Final Diciembre de 2013

FASTA Licenciatura en Higiene y Seguridad

Teléfonos de organismos oficiales y servicios externos.

Las llamadas a organismos externos deberan ser realizadas por una persona

autorizada por el Director de Emergencias.

Organismo Externo Numeros telefénicos

C.1.Quim.E**: (011) 4613/1100.

Bomberos Policia.

Seccional 45

Seccional 32

Gendarmeria Nacional

SAME

Clinica 1

Clinica 2

Hospital 1

Hospital 2

Hospital 3

Distribuidora de Gas.

Distribuidora Eléctrica.

Distribuidora de Agua

2 En Argentina, el Ciquime es una organizacion destinada a brindar informacién integral de emergencias o desastres que
involucren sustancias peligrosas, como asi también promover e incentivar la investigacion para un mejor aprovechamiento y

uso de los materiales peligrosos en post del bien comun
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Teléfonos de personal involucrado en la organizaciéon y desarrollo del plan.

En caso de producirse una emergencia, el Jefe de Turno sera la Gnica persona que

comunicara al Jefe de la Planta y a todos los involucrados en el desarrollo del plan

de emergencia, sobre el evento ocurrido. En caso de que el Jefe de turno se

encuentre imposibilitado de realizar estas llamadas telefénicas, debera delegar esta

responsabilidad, en un operario del area.

Cargo

Nombre y apellido

N° Te.
Oficina

N° Te.
domicilio

FIN DEL PLAN DE EMERGENCIAS.
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Simulacros.

Informacidén complementaria.

La planta desarrolla simulacros de emergencias en sus diferentes grados, aunque no
se pudo precisar la frecuencia. Se adjuntan imagenes de diferentes eventos cedidos

por la planta.
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En estas dos imagenes, el alumno participd como una eventual victima de rescate
de un espacio confinado no convencional, horizontal y tan estrecho que no permite
el uso de arnés porque dificulta la entrada y salida. El elemento principal es una
camilla especialmente disefiada para este tipo de accesos, con bandas

inmovilizadores de cabeza y cuerpo.

En estas tres Ultimas imagenes, se realizaron simulacros de rescate en espacios

confinados en un camion simulador, en la cual el alumno pudo participar.

Este camién posee ductos estrechos donde se debe ingresar en pareja, y tratar de
rescatar al compaiiero. Tiene la particularidad de que en el interior no hay luz, hay
ruidos de ambulancias, de explosiones, etc., y el tiempo de rescate es
preestablecido. En el interior tiene camaras de video para analizar el ejercicio y

corregir los errores.
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llustracion 32 Simulacro de rescate en simulador

FIN DEL ANEXO
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Elaboracién de Normas y procedimientos de Seguridad.

Para la realizacion de cualquier trabajo que puede entrafiar riesgo existen
recomendaciones preventivas. Cuando estas son recogidas formalmente en un
documento interno que indica una manera obligada de actuar, tenemos las normas

de seguridad.

Las normas de seguridad van dirigidas a prevenir directamente los riesgos que
puedan provocar accidentes de trabajo, interpretando y adaptando a cada necesidad
las disposiciones y medidas que contienen la reglamentacion oficial. Son directrices,
ordenes, instrucciones y consignas, que instruyen al personal que trabajan en una
empresa sobre los riesgos que pueden presentarse en el desarrollo de una actividad

y la forma de prevenirlos mediante actuaciones seguras.

En el presente, se desarrollaron tres normas, de las cuales dos son generales y otra
es especifica.

» General: Procedimiento de Seguridad para el area Instrumentacion.

» General: Standard para tomacorrientes portétiles.

> Especifica: Regla para carga de productos quimicos.
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Procedimiento de seguridad- Instrumentacion.

Mantenimiento, Seccién Mecanicay PE MNTO 003

Planta Control Automatico PAGINA: 212/265

Electrolitica

Desmontaje y montaje de instrumentos y valvulas en lineas con
productos quimicos o vapor.

Version 1 FECHA DE EMISION:

Introduccion:

El desmontaje de instrumentos y vélvulas en lineas con presion, vapor o
sustancias quimicas peligrosas (lejia, soda caustica, hipoclorito de sodio, &cido
clorhidrico, &cido sulfarico, cloro gas/liquido) , es una tarea que tiene el potencial de
producir perdidas mayores a personas, propiedades, procesos y/o ambiente cuando
no se realiza correctamente, esta tarea implica riesgos, como ser, quemaduras,
salpicaduras, inhalacién de vapores de &cidos, escape de cloro al ambiente, por lo
gue debe realizarse siguiendo y respetando pasos definidos de manera de asegurar
gue el mantenimiento se realice tal como estuvo planificado, y que ninguna persona

resulte lesionada.

Objetivo:

Establecer los pasos para realizar las tareas de forma sistematica y segura
durante el desmontaje de instrumentos y valvulas en lineas con presion, vapor o
sustancias quimicas peligrosas (lejia, soda caustica, hipoclorito de sodio, acido

clorhidrico, acido sulfarico, cloro gas/liquido).

Alcance:

Se aplica a todas las tareas de desmontaje y montaje de instrumentos,
valvulas, y cambio de juntas, en lineas con presion, vapor o sustancias quimicas
peligrosas (lejia, soda caustica, hipoclorito de sodio, &cido clorhidrico, acido

sulfarico, cloro gas/liquido).
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Responsabilidades:

Operarios intervinientes, Jefes de Turno del Area Mantenimiento y Operativo:

a) Coordinar los recursos para ejecutar las tareas de desmontaje.

b) Asegurarse que todos los operarios del Area Mantenimiento y Operativos

conozcan el procedimiento y empleen los elementos de proteccion personal.

c) Gestionar y verificar el corte de tension del equipo que esté involucrado con

dicho desmontaje.

d) Verificar que se haya realizado las maniobras por parte de los operativos
para dejar las lineas sin presion, drenadas y venteadas en el caso del cloro

gas.
e) Verificar que el lugar de trabajo este delimitado con bandas de seguridad.

Personal de Mantenimiento y Operativo:
1-Coordinar el corte de tensién del equipo que esté involucrado con dicho

desmontaje.
2-Realizar el drenaje y venteo (en el caso de cloro gas) de la linea en cuestion.

3-Realizar las tareas planificadas para el desmontaje y montaje de
instrumentos, valvulas, y cambio de juntas, en lineas con presién, vapor o

sustancias quimicas peligrosas.

4-Pedir cortar tensiébn para el equipo que esté involucrado con dicho

desmontaje.
5-Delimitar con bandas de seguridad el lugar donde se realizara la tarea.

Desarrollo:
1. lluminacién adecuada:

Se debe asegurar que haya una buena iluminacion en el lugar de intervencion, ya
gue se trata de sustancias quimicas peligrosas (la mayoria son trasparentes), para

evitar que el operario no vea alguna salpicadura o perdida de estas sustancias.
2. Limpieza del lugar de intervencién:

Alumno: Chévez, Miguel N. Pag. 213 de 265




@‘U.\MRSIDAD Proyecto Final.

FASTA Licenciatura en Higiene y Seguridad Diciembre de 2013

Personal de produccion realizara la limpieza correspondiente eliminando todo objeto
0 sustancias extrafias del lugar de trabajo, para evitar accidentes.

3. Gestionar el corte de tension.

El Jefe de turno de Mantenimiento, luego de coordinar la realizacion de la tarea con
el Jefe de turno del sector produccion, solicitando a este, coordinar el corte de
tension del equipo que esté involucrado con el desmontaje del instrumento, valvula o

cambio de juntas.
4. Comprobacion de ausencia de tension.

Una vez que el electricista confirma el corte de tension, se procede a comprobar la
ausencia de tension dando arranque al equipo. De ser asi se continda con el paso

siguiente.
5. Bloqueo del fluido en cuestién:

Personal operativo cerrard las valvulas anteriores y posteriores al equipo en el que
se intervendra, luego se procede al drenaje del fluido en cuestion (se ventea en el

caso del cloro gas/liquido).
6. Verificacion de que la linea en cuestidn este sin presién y sin fluido:

El Jefe de Turno de Mantenimiento, luego de coordinar la realizacién de la tarea con
el Jefe de turno del sector produccion, solicita la verificacion de que la linea en la
cual se intervendra con el desmontaje del instrumento, valvula o cambio de junta, se
encuentre sin presién, para ello se puede utilizar la ayuda de algiin manémetro de la
linea en cuestion, (en el caso del cloro gas/liquido, se procede a rociar con soluciéon
de amoniaco sobre el lugar a intervenir, para asegurar que no exista presencia de

cloro gas/liquido).
7. Uso de elementos de proteccién personal:

Para la realizacion de esta tarea, el personal de mantenimiento interviniente, debera
utilizar anteojos de seguridad, guantes de cuero (guantes de PVC pufio largo, traje
antiacido TYVEK SARANEX y botas de PVC cafa entera, para trabajos en lineas
con acido sulfarico, acido clorhidrico, soda caustica e hipoclorito de sodio) casco de
seguridad, protector facial, arnés de seguridad (para trabajos en altura).

8. Realizaciéon de la tarea.
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v' Se procede a realizar la tarea de desmontaje indicado por el Jefe de Turno de
Mantenimiento:

v' Despejar a toda persona que se encuentre préxima al lugar de intervencion,
principalmente del lado donde se comience a desmontar los bulones de la
brida.

v' Desmontar bulones comenzando siempre por aquellos que se encuentren en
el lado opuesto al operario, de manera tal que si hubiera restos de sustancias
guimicas peligrosas no salpique al operario interviniente.

v' Una vez desmontado el instrumento o valvula, se procede a lavar con agua
para quitar restos de estas sustancias.

v' Antes de montar la valvula manual, valvula automatica o cafieria, verificar que
los asientos de todas las bridas, se encuentren en perfecto estado de
conservacion, de no ser asi, se debe normalizar, cambiando la brida que se
encuentre en mal estado.

v" Al montar el instrumento o valvula debe verificarse que se realice de acuerdo
al sentido del flujo que figura en la valvula o instrumento y que los bulones de
ambas bridas se encuentren terqueados correctamente

v" Luego de montado el instrumento o valvula, verificar que se haya colocado la
junta correspondiente para la sustancia que se trate en esa intervencion,

(para el caso del cloro gas/liquido, la junta debe ser marca TEALON).
9. Retiro de los elementos desmontados y herramientas:

Una vez terminadas las tareas, y verificadas por el Supervisor de Mantenimiento, se
procedera al retiro del instrumento o valvula cambiado, herramientas, aparejos,

eslingas, trapos, utilizadas en el cambio.
10. Retiro de personal antes de la energizacion.

El Supervisor de Produccion informard a todos los operarios que no cumplan
funciones en la operaciéon del sector involucrado, que se retiren del lugar para dar

tensién al equipo.
11. Comprobacion de pérdidas de fluido en lineas con Presion Hidrostética.

Personal de produccion abre las valvulas de admision y descarga para
verificar posibles pérdidas del fluido en cuestion. Se aclara que este punto es un

caso particular.
Alumno: Chévez, Miguel N. Pag. 215 de 265




@‘U.\MRSIDAD Proyecto Final.

FASTA Licenciatura en Higiene y Seguridad Diciembre de 2013

12. Energizacion.

El electricista procedera a dar tension al equipo e informara al Jefe de turno

de produccidon una vez realizada la operacion.
13. Comprobacion de tension.

El personal operativo comprobara la presencia de tension y pondra en marcha
el equipo para verificar de que no haya perdidas por juntas, por el instrumento o

valvula en el que se intervino.
14. Desbloqueo de la sustancia liquido/gaseosa:

Personal de produccion abrira las valvulas anteriores y posteriores al equipo en el
que se intervino, y verificara que no existan perdidas del fluido en cuestion (en el
caso del cloro gas/liquido buscara pérdidas con el uso del amoniaco), de
comprobarse alguna perdida, se reajustaran los bulones, de no eliminarse la
perdida, se vuelve a repetir desde el paso 5 al 9, esta operacion de repite mientras
existan perdidas

15. Liberacioén del servicio.

Cumplido el paso anterior, el Supervisor de Mantenimiento informara al Jefe
de Turno del Area responsable que el servicio se encuentra restablecido y disponible

para el servicio normal.

16. Fin del procedimiento.
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Estandares de seguridad desarrollados.
A pedido del sector de SySO, y debido a la formacion y experiencia en el rubro
eléctrico, el alumno asesor6 al Dpto. SySO en un estandar de seguridad para

tableros eléctricos.
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cual mantenas el tablero D eben posset interruptor

zeparado del suelo para termo magnetico pars
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Rotulado de cadaunde
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calor, al fuego v a la aparicion de
caminos de fuga. En caso de ser
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deben estar pelados guemados o
en imal estado. Su conexidn debe
zer mediante una ficha Steck.

Todazs las patezexdernasz del
panel deben tener puestas
tierra.
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SEHALIZACION
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Regla para carga de prod. Quimicos.

REGLAS PARA LA CARGA DE PRODUCTOS QUIMICOS
S0DA CAUSTICA - HIPOCLORITO DE 50DIO Y ACIDOD
DEPARTAMENTO

CLORHIDRICO PLANT &
ELECTROLITICA

VERZ10H: 1 | FECHADE EMISION: | aTMzz0iz

ITEHMS

El responsable de carga debe permanecer durante todo el
proceso de carga en el sector

El vehiculo siempre debe estacionarse con la cabina en
direccion al sector celulosa

Colocar siempre las cufias para inmovilizar las ruedas del
trasnporte

Demarcar la zona de carga con carteles y conos de
seguridad

Verificar el buen estado de tapas, valvulas | plataformas y
la impieza en las cisternas del transporte

| 2 -~ Verificar que el transporte este identificado con la
1789 | " | carteleria correspondiente al producto

. ' Informar al supervisor de cualquier anormalidad en el
N transporte

Usar los EPP obligatorios

s @ Mantener el orden y la limpieza en el sector

FIN DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD
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Prevencion de siniestros en la via publica.

En 2010 y 2011, personal de la Planta electrolitica registro 5 accidentes in itinere.

En cuatro casos intervino una motocicleta, sea conduciendo, o sea como peatén o

atropellado por uno de estos vehiculos. El siguiente es un recorte filtrado del

resumen, con nombre y apellido modificados.

Fecha A(~™ APFLLIDO Y NOMBRE |~ [Fc~ ARFA |~/ BUPERVIS~T FORMA  |¥| AGINTE |~ | LESION |~ | UBICACIO ™
08/05/2010 | Tolaba, Misael 20 | Mantenimiento |"In Itinere” |Chogque Motocicleta |Traumatismo  [Piema
15/08/2010 |Franco_ Daniel Elias 33 [Planta Electrolitica"In Itinere" |Caida Motocicleta  |Traumatismo  |Mufieca
18/01/2011 iroza, José Maria 22 [Planta Electrolitical "In Itinere” |Chogque Motocicleta  |Traumatismo  [M.S. v ML derg
05/05/2011 |Tapia, Pedro 60 |Planta Electrolitica"In Itinere” [Chogque Motocicleta |Fractura Hemitorax
09/07/2011 |Cruz, Lazaro 63 |Planta Electrolitica"In Itinere" |Caida a nivel Motocicleta |Traumatismo |Rodilla
22/10/2011 | Reves, Carlos A, 38 |Planta Electrolitica"In Itinere" |Caida Bicicleta Escoriacion Cara

En virtud de ello, y tomando en consideracion los reportes de incidentes de los

trabajadores, es que se analizé una zona de riesgo de accidente en la via publica,

justo en frente de Fabrica, y el alumno, con la colaboracion de un compafiero Tec.

Sup. en HyS, prepararon un informe que fue derivado a las autoridades de la planta,

de manera que le permita iniciar una gestiébn con el area municipal para aplicar

algunas medidas.
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Propuesta de reduccién de riesgos frente a Planta.

15 de Diciembre de 2012.

De: Chavez, Miguel N.
A: Gerente Local.
CC: Jefe de Planta Electrolitica

Referencia: Propuesta para reduccion de riesgos de

accidente en Calle Buenos Aires esq. Rinconada.

En virtud de haberse producido méas de un incidente en el cruce de las calles
Buenos Aires y Rinconada, frente a Planta Electrolitica, que involucraron a terceros y
también a trabajadores de la planta, es que se estuvieron observando qué medidas se

podrian tomar para disminuir el riesgo.

Para hacer un plan completo, se hace necesario ejecutar un proyecto de maxima,
general, que involucre remodelaciones y trazado de bici sendas partiendo desde la porteria
de la Planta aledafia, incluyendo reductores de velocidad y pasos de cebra a la salida de la

Empresa que esta al frente, etc.

Las mejoras que se proponen, son menores, y no afectarian en el futuro a un plan
mas ambicioso. Mientras tanto, se puede someter la presente a opinion de especialistas del

Municipio, y en caso de ser aprobada, gestionar su ejecucion.

Riesgo 1.

Uno de los riesgos mas frecuentes es el de colision entre dos vehiculos, por la alta
velocidad que desarrollan los que suben por la calle Buenos Aires, al cruzarse con los que

van hacia el portdn de la Fabrica de alcohol de la calle Rinconada.

Aqui se recomienda construir 2 reductores de velocidad tipo “lomo de burro”. con
su correspondiente pintura y sefializacion por medio de carteles anticipatorios. (ver fotos 1
y 2, con distintos puntos de vista sobre el mismo punto, y foto 3).
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Foto 1. Calle Buenos Aires.

Reductordeval~+rruce peat

Foto 3 Calle Rinconada
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Riesgo 2.

Otro riesgo el de atropellamiento de vehiculo a transelnte, debido a la falta de
demarcacién de la zona de cruce de peatones (paso de cebra), lo que hace que la persona
que sale caminando de Planta, que quiere cruzar hacia la calle Uriburu, lo hace “en
diagonal”, debiendo cuidarse de ser atropellado desde 4 frentes, a saber, las bicicletas que
Ilegan de oeste a este, los autos que suben por la Buenos Aires, los que salen de la calle

Rinconada y los que pretenden entrar en direccién contraria a la misma calle.

Para esto, se sugiere trazar los pasos de cebra segun la foto 4 y 2, de forma que el
peatdn, si bien debe caminar un poco mas, al utilizar estos cruces, tenga menos frentes
expuestos por vez. Esto también implica desarrollar la “cultura” de cruzar las calles por los

pasos habilitados para ello.

Foto 4 Calle Rinconada
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Riesgo 3.

Este riesgo se presenta en la salida de los vehiculos del estacionamiento de la
Planta, y los ciclistas que llegan en direccion oeste este. Muchos de estos ciclistas lo hacen
a alta velocidad apremiados por la hora, viéndose imposibilitados de frenar, sea ante un

automovil que sale, 0 ante una persona que abandona el predio fabril.

Este riesgo aumenta porque algunos vehiculos grandes (como el de la foto 5)

estacionan muy cerca de la salida del estacionamiento, disminuyendo el angulo visual.

Para disminuir este riesgo, se propone trasladar el inicio del estacionamiento unos 6
metros mas al oeste, de forma que mejore al angulo visual del conductor que sale del

estacionamiento, y colocar reductores de velocidad para las bicicletas (Foto 6).

Se sugiere también ordenar la “parada” de los remises, que actualmente estacionan
frente a Fabrica (foto 8), y hacer una parada sefializada en la calle Buenos Aires, cerca del
futuro lomo de burro (foto 7). Esto dejara mas espacio para peatones y ciclistas en la salida

del portdn de Fca.

Se adjunta también un plano con vista en planta para visualizar mejor las reformas
propuestas, y donde se observa un reductor de velocidad antes de ingresar a la Calle
Uriburu. Esto es necesario, porque alli descienden los trabajadores de los remises, y cruzan
hacia Fabrica, y hace aprox. 40 dias, un trabajador de Fabrica, tuvo un accidente en moto.

Foto 5. Salida del estacionamiento
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Foto 6. Reductor de velocidad para ciclistas.
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Foto 7. Propuesta de parada de remises.
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El Gltimo punto, es desarrollar una mejora en la sefializacion del sentido de giro de
la rotonda, debido a que los vehiculos que no son de la zona, pasan derecho de la Avda. de
los ceibos, en contramano, a la calle Buenos Aires.
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A pesar de haber colocado un cartel al inicio de la rotonda hace unos meses, parece
ser poco llamativo. De hecho, en el transcurso de la semana, hubo un incidente con un

automévil VW de la firma Festo.

Las grandes flechas blancas en el piso indicando el sentido de circulacién, pueden

reforzar la carteleria, aunque requieren ser repintadas periédicamente.

En el layout siguiente podemos observar los elementos propuestos, con referencias

en el mismo plano.

REFERERCIAS
REDUCTOR OF WELOC DAL
CROCE PRATOMN &L

PARADS OF REMISES _

FOMA, DO PROFETRICIDN DE
ESTACHNAMIENTD

Chavez, Miguel Normando.
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@IFASTA

Promocion de la seguridad fuera del trabajo.

Todos sabemos que hoy la Seguridad es un valor fundamental, un valor de vida.

Un hombre que tiene plena conciencia del riesgo y del valor de la seguridad, también

la aplica en sus momentos de diversion, de esparcimiento, y la transmite a su familia.

Por ello, y como un aporte personal a los trabajadores de la Planta, es que he
elaborado folletos de promocion de seguridad, que incluye también a las actividades
en familia. Le podemos llamar seguridad fuera del hogar. El siguiente es uno de

dichos folletos.

Los nifios y los animales
sufren por los
estruendos de la
pirotecnia

Para que estas fiestas sean verdaderamente unas
FELICES FIESTAS PARA TODOS!

Encontrarse con amigos o
familiares distantes, las
fiestas en familia,
predisponen a recordar, a
festejar, a brindar.

A la par de estas cosas

buenas, también pueden
aparecer las no tan buenas
como accidentes por

pirotecnia, o las victimas de
las balas perdidas, las
lesiones por los corchos, o
las peleas, y en estos
accidentes, juega un papd
fundamental la cantidad de
bebidas ingeridas.

Ni que decir de los accidentes
de transito cuya causa
principal es el consumo de
alcohol.

También conocemos que
bajas dosis de alcohol en la

Alumno: Chéavez, Miguel N.

sangre traen aparejados en
las personas desde
excitacion _emocional. dismi

nucion _de la capacidad de
juicio, relajacidon. reacciones
tardias. _alteracidon _de los
reflejos. movimientos torpes
hasta euforia y agresividad”
(Hernan de Jorge—Cesvi).

HAY DOS BUENAS NOTICIAS RESPECTO DE ESTO.

1) ESTOS ACCIDENTES SE PUEDEN PREVENIR.
2) QUENOSE PRODL’ZS—\.\' DEPENDE DE VOS.
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@ ‘FAST A 0010 2016

BICENTENARICO DE LA PATRIA

ANEXOS.
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ANEXO CAP. 4. Lista de coédigos

Lista de codigos utilizados en la Ev. de riesgo.

Tabla 10 Lista de Codigos de Riesgo

CODIGO DESCRIPCION DE LOS CODIGOS DE RIESGO DE ACCIDENTE
LABORAL
010 Caida de personas a distinto nivel
020 Caida de personas al mismo nivel
030 Caida de objetos por desprendimiento o derribo
040 Caida de objetos en manipulacion
030 Caida de objetos desprendidos
060 Pisadas sobre objetos
070 Choques contra objetos inmdoviles
080 Choques contra objetos maoviles
030 Golpes/cortes por objetos o herramientas
100 Proyeccion de fragmentos o particulas
110 Atrapamiento por o entre objetos
120 Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos
130 Sobreesfuerzos
140 Exposicion a temperaturas extremas
150 Contactos termicos {gquemaduras)
160 Contactos eléctricos
170 Exposicion a substancias nocivas o toxicas
180 Contactos con sustancias causticas o comosivas
190 Exposicion a radiaciones
200 Explosiones
210 Incendios
220 Accidentes causados por seres vivos
230 Atropellos o golpes con vehiculos
240 Accidentes por causas naturales
250 Accidentes de transito
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DESCRIPCION DE LOS CODIGOS DE RIESGO DE

£eb.28 ENFERMEDAD PROFESIONAL
310 Exposicion a contaminantes quimicos
320 Exposicion a contaminantes bioldgicos
330 Exposicion a ruido
340 Exposicion a vibraciones
350 Disconfort térmico
360 Exposicion a radiaciones ionizantes
370 Exposicion a radiaciones no ionizantes
380 [luminacion

CODIGO DESCRIPCION DE LOS CODIGOS DE RIESGO DE FATIGA

410 Fatiga fisica por postura

420 Fatiga fisica por desplazamientos

430 Fatiga fisica por esfuerzo

440 Fatiga fisica por manipulacion de cargas

450 Fatiga mental por recepcion de la informacion

460 Fatiga mental por fratamiento de la informacion

470 Fatiga mental por respuesta a la informacion

480 Fatiga visual

490 Fatiga por trabajo con ordenador

CODIGO DESCRIPCION DE LOS CGDIGQS DE RIESGO DE

INSATISFACCION

510 Insatisfaccion por bajo contenido del trabajo

520 Insatisfaccion por monotonia del trabajo

530 Insatisfaccion por el rol en el trabajo

540 Insatisfaccion por baja autonomia en el frabajo

550 Insatisfaccion por falta de comunicacion en el frabajo

560 Insatisfaccion por las relaciones de trabajo

Aclaraciones a los cédigos de riesgo.
(no todos los riesgos del presente listado fueron identificados en la evaluacion).

Riesgo de accidente.

010. Caida de personas a diferente nivel:

Incluye tanto las caidas desde alturas (edificios, andamios, arboles, maquinas,

vehiculos, etc.) como en profundidades (puentes, excavaciones, zanjas, etc.).
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020. Caida de personas al mismo nivel:

Incluye caidas en lugares de paso o superficies de trabajo y caidas sobre o
contra objetos.

030. Caida de objetos por desprendimiento o derrumbamiento:

Comprende las caidas de edificios, muros, andamios, escaleras, pilas de
mercancias, etc. y los derrumbamientos de masas de tierra, rocas, aludes,

etc.

040. Caida de objetos en manipulacioén:

Comprende las caidas de herramientas, materiales, etc. sobre el trabajador que

las esta manipulando.

050. Caida de objetos desprendidos:

Comprende las caidas de herramientas, materiales, etc., sobre un trabajador,

siempre gue éste no los esté manipulando.

060. Pisadas sobre objetos:

Incluye los accidentes que dan lugar a lesiones como consecuencia de pisadas

sobre objetos cortantes o punzantes.

070. Choques contra objetos inmdviles:

Considera al trabajador como parte dindmica, es decir, que interviene de una
forma directa y activa, golpeandose contra un objeto que no esta en

movimiento.

080. Choques contra objetos mdviles:

El trabajador sufre golpes, cortes, rascadas, etc. ocasionados por elementos
moviles de maquinas e instalaciones. No se incluyen los atrapamientos. Por

ejemplo, cortes con sierra de disco.

090. Golpes/cortes por objetos o herramientas:
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El trabajador se lesiona con un objeto o herramienta. Se incluyen martillazos,
golpes con otras herramientas u objetos (piedras, hierros, etc.). No se incluyen

los golpes por caida de objetos.

100. Proyeccién de fragmentos o particulas:

Comprende los accidentes debidos a la proyeccion sobre el trabajador de

particulas o fragmentos procedentes de maquinas, herramientas o materiales.

110. Atrapamiento por o entre objetos:

Aprisionamiento del trabajador o de alguna parte de su cuerpo entre elementos

de maquinas, diversos materiales, etc.

120. Atrapamiento por vuelco de maquinas y vehiculos:

Incluye los atrapamientos debidos a vuelcos de vehiculos, tractores u otras

maquinas, que dejan al trabajador aprisionado.

130. Sobreesfuerzos:

Accidentes originados por manipulacion de cargas o por movimientos mal

realizados. Causan lesiones osteo-musculares.

140. Exposicidn a temperaturas extremas:

Accidentes causados por alteraciones fisiolégicas al encontrarse el trabajador

en un ambiente excesivamente frio o caluroso.

150. Contactos térmicos:

Accidentes debidos a las temperaturas extremas que tienen los materiales
(liquidos o sélidos) que entran en contacto con cualquier parte del cuerpo,

provocando quemaduras.

160. Contactos eléctricos:

Se incluyen todos los accidentes, la causa de los cuales sea la electricidad, ya

sea por contactos eléctricos directos como indirectos.

170. Exposicidn a sustancias nocivas o toxicas:
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Accidentes causados por la inhalacién o ingestion de productos nocivos. Se

incluyen las asfixias, narcosis, intoxicaciones agudas.

180. Contactos con sustancias causticas o corrosivas:

Accidentes por contactos con sustancias y productos que dan lugar a lesiones

externas (quemaduras).

190. Exposicidn a radiaciones:

Se incluyen los accidentes causados por exposicion a elevadas dosis de

radiacion durante un tiempo corto.

200. Explosiones:

Acciones que dan lugar a lesiones causadas por la onda expansiva 0 sus

efectos secundarios.

210. Incendios:

Accidentes producidos por los efectos del fuego o sus consecuencias.

220. Accidentes causados por Seres Vivos:

Se incluyen los accidentes causados directamente por personas y animales,

como agresiones, coces, mordeduras, picaduras, etc.

230. Atropellos o golpes con vehiculos:

Comprende los atropellos de personas por vehiculos, asi como los accidentes
de vehiculos en los que el trabajador lesionado va sobre el vehiculo. No se

incluyen los accidentes de transito.

240. Accidentes por causas naturales:

Se incluyen los accidentes sufridos en el centro de trabajo, que no son
consecuencia del propio trabajo sino que se deben a causas naturales que
también pueden darse fuera. Por ejemplo, el infarto de miocardio, angina de

pecho, etc.

250. Accidentes de transito:
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Estan comprendidos en este apartado los accidentes de trafico ocurridos dentro
del horario laboral, independientemente de que se trate del trabajo habitual o

no.

Riesgo de enfermedad profesional.

310. Exposicidon a contaminantes quimicos:

Los contaminantes quimicos estan constituidos por materia inerte (no viva) y
pueden estar presentes en el aire bajo formas diversas: polvo, gas, vapor,
humo, niebla, etc. y pueden causar diversos efectos. También pueden estar
presentes en forma sélida o liquida. La exposicién se puede dar por inhalacion,

contacto dérmico, ingestidén o por via parenteral.

320. Exposicidén a contaminantes bioldgicos:

Estan constituidos por seres vivos, como los virus, las bacterias, los hongos o

los parasitos. Son causantes de enfermedades infecciosas y parasitarias.

330. Exposicién al ruido:

Riesgo de sufrir sordera como consecuencia de estar expuesto a un nivel

sonoro elevado durante la jornada laboral.

340. Exposicién a vibraciones:

Incluye las vibraciones transmitidas a la mano y al brazo por herramientas

manuales, y las transmitidas al cuerpo entero por vehiculos.

350. Disconfort térmico:

Riesgo de sufrir disconfort térmico a causa de estar trabajando a elevadas
temperaturas, especialmente durante la realizacion de esfuerzos fisicos

importantes.

360. Exposicién a radiaciones ionizantes:
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Las radiaciones ionizantes pueden provocar alteraciones en las células y
tejidos del organismo. Son radiaciones ionizantes: las particulas alfa, beta,

rayos gamma y rayos X.

370. Exposicion a radiaciones no ionizantes:

Las radiaciones no ionizantes no son tan peligrosas como las ionizantes, y sus
efectos dependen de la frecuencia de la radiacion. Son radiaciones no
ionizantes: ultravioleta, luz visible, infrarrojo, microondas, ondas de radio y

campos eléctricos.

Riesgo de fatiga.
410. Fatiga fisica por postura:

Provocada por adoptar y mantener posturas incorrectas durante el trabajo.
Incluye las posturas estaticas: estar sentado o de pie durante mucho rato.

Incluye también la fatiga causada por movimientos repetitivos.

420. Fatiga fisica por desplazamiento:

Provocada por la realizacion de largos recorridos a pie.

430. Fatiga fisica por esfuerzo:

Provocada por la realizacion de sobreesfuerzos en la manipulacion de

herramientas, maquinas, materiales, etc.

440. Fatiga fisica por manipulaciéon de cargas:

Provocada por el levantamiento, colocacion, empuje, traccion o desplazamiento

de cargas de forma manual.

450. Fatiga mental por recepcién de informacion:

Provocada por tareas que requieren un elevado nivel de atencién, debido a la

gran cantidad de informacién que recibe el trabajador.

460. Fatiga mental por tratamiento de la informacion:

Provocada por tareas en las cuales la informacion recibida o el tratamiento de

la misma es muy complejo.
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470. Fatiga mental por respuesta a la informacion:

Provocada por tareas que suponen un elevado grado de responsabilidad por la
toma de decisiones.

480. Fatiga visual

Provocada por tareas que requieren un elevado esfuerzo visual, como por
ejemplo el trabajo continuado con ordenador, o por la realizacion de cualquier

tarea en condiciones de iluminacién inadecuadas

490. Fatiga por trabajo con ordenador

Provocada por la utilizacion continuada del ordenador, y/o cuando éste es una

herramienta indispensable para el trabajador.

Riesgo de insatisfaccion.

510. Insatisfaccion por bajo contenido del trabajo:

Causada por la realizacion de tareas excesivamente simples en relacion con

las aptitudes del trabajador.

520. Insatisfacciéon por monotonia del trabajo:

Causada por la realizacion de tareas repetitivas y con poca variacion.

530. Insatisfaccién por el rol en el trabajo:

Se define como “rol” el papel que se juega dentro de un grupo. Puede causar
insatisfaccion por ambigliedad o falta de definicion de funciones, objetivos,

competencias o0 expectativas relativas al puesto de trabajo ocupado.

540. Insatisfaccién por baja autonomia en el trabajo:

Causada por falta de libertad de decision sobre aspectos referentes a las
tareas realizadas y sobre la conducta a seguir durante la jornada laboral. El
grado de autonomia estd muy relacionado con la motivacion y la implicacion

dentro de la empresa.
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550. Insatisfaccion por falta de comunicacién en el trabajo:

Causada por deficiencias en la comunicacion que pueden ser consecuencia de
problemas en la estructura jerarquica de la organizacion y en los canales de

comunicacion.

560. Insatisfaccion por las relaciones de trabajo:

Causada por relaciones inadecuadas o conflictivas con los compafieros, jefes o

subordinados.

Aclaracion.® (INSHT)

13 Cddigos de riesgo extraidos del sistema de codigos establecidos para accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, y del Sistema de
Evaluacion de Riesgos Laborales del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el
Trabajo.(ESPANA). http://www.insht.es/portal/site/Insht/.
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ANEXO CAP. 4. Check list

"'ﬁv

2010-2016

\RIC DE LA PATRIA

Tabla 1 Check list. Riesgos Fisicos

PLUITI ELECTROLITIC Listas de control @ / UNIVERSIDAD

Riesgos Fisicos F AS’I‘ A )

Identificacion de Peligros

Fecha:
Riesgo Fisico Frecuencia:
lluminacicn Prox. Fecha:
Tipo de documento: Lista de control
1 Area Sector ||__Cantidad de personas: |
General 30

—
S NG
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Lista de control utilizadas en la evaluacion de riesgos generales™

Tabla 11 Check list. Riesgos Fisicos

Listas de control @ |['3“'ER5|H\D
Riesgos Fisicos

PLANTA ELECTROLITICA

FASTA

Titulo: |dentificacion de Peligros Fecha: 20212012
Tipo de riesgo: Riesgo Fisico Frecuencia: [IA

luminacidn Prox. Fecha: Py
Tipo de documento; Lista de contral

Area Sector Cantidad de personas:
Planta Electralitica General 30
Sl MO

1 Se han emprendido acciones para conocer |as condiciones de iluminacion de la

empresa.

Los niveles de iluminacion existentes (general y localizada) son los adecuados, en

funcidn del tipo de tarea, en todos los lugares de trabajo o transito habitual.

Se ha comprobado que el ndmero y la potencia de los equipos de iluminacidn

instalados son suficientes.

4 Hay establecido un programa de mantenimiento de las luminarias para asegurar los
niveles de iluminacian.

5 El programa de mantenimiento prevé |a renovacion de la pintura de paredes, techos,
etc. y la utilizacidn de colores claros y materiales mate.

Todos los focos luminosos tienen elementos difusores de |a luz yio protectores
antideslumbrantes.

7 Elsistema de iluminacidn de emergencia se encuentra en dptimas condiciones

Los puestos de trabajo estan orientados de modo que se eviten los reflejos en las
superficies de trabajo -

10

11

12
13
14
15

4 Las listas de control fueron transcriptas del sitio del Instituto de Seguridad e Higiene en el trabajo
de Espafia. www.insht.es - Evaluacion de las Condiciones de Trabajo en la PYME (52 Edicién).
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Tabla 12 Check List. Riesgos fisicos. Incendio.

| UNIVERSIDAD
Listas de control
PLANTA ELECTROLIICA Riesgos Fisicos @|FASTA

Titulo: |dentificacion de Peligros Fecha: 20122012
Tipo de riesgo: Riesgo Fisico Frecuencia: o [
Incendios Prox. Fecha: PiA
Tipo de documento: Lista de control
Area Sector Cantidad de personas:
Flanta Electrolitica General 30
2l e

1 Se conoce las cantidades de materias y productos inflamables presentes actualmente
en la seccidn

2 El almacenamiento de materias y productos inflamables se realiza en armarios o en
locales protegidos.

3 Los residuos combustibles (trapos de limpieza, bagazo, papel, goma, etc.) se limpian
perigdicamente v se depositan en lugares sequros

4 Estan identificados los posibles focos de ignician.

5 Las tareas de limpieza con disolventes se realizan de forma segura.

Esta prohibido fumar en zonas donde se almacenan o manejan productos

combustibles e inflamables.

Esta garantizado que un incendio producido en cualguier zona del local no se

propagara libremente al resto de la planta o edificio.

Un incendio producido en cualquier zona del local se detectaria con prontitud a

cualguier hora y se transmitiria a los equipos de intervencian.

9 Existen extintores en ndmero suficiente, distribucion correcta y de 1a eficacia requerida.

10 Existen bocas de incendio equipapas en ndmero y distribucidn suficientes para
garantizar la cobertura de toda el area del local.

11 Ha}r tr;l_hajadnres formados y adiestrados en el manejo de los medios de lucha contra

incendios

12 3Se cuenta con los medios de salida adecuados en cada sector.

13 Se cuenta con la sefializacion correspondiente en los medios de salida.

14 La empresatiene un Plan de Emergencia contra Incendios y de Evacuacidn

15 Se utilizan permiso de trabajo en operaciones ocasionales con riesgo de incendio.
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Tabla 13 Check List. Agentes Quimicos.-Seguridad.

- UNIVERSIDAD
Listas de control -
PLANTA ELECTROLITICA ) - @|
Riesgos Quimicos
Titulo: Identificacion de Peligros Fecha: 20202012
Tipo de riesgo: Riesgo Quimico Frecuencia: [IA
Agentes Quimicos - Seguridad Prox. Fecha: [IA
Tipo de documento: Lista de contral
Area Sector Cantidad de personas:
Planta Electralitica General 30
Sl MO

Estan correcta y permanentemente identificados v sefializados todos los agentes
quimicos peligrosos v se dispone de sus fichas de seguridad (FDOS)

Se evalian los riesgos basandose en FDS, valores limites, cantidad usada y
almacenada, exposicion, efecto de |las medidas preventivas y resultados de la

Estan informadas las personas expuestas de los resultados de la evaluacidn, tienen
acceso alas FDS y estan formadas en el uso de los métodos de trabajo aplicables en

4 Sealmacenan los agentes quimicos peligrosos.

5 EeT =R g b= o= b= W = O o R L e T LT = L e = ) o o o R =T W =T
especiales

6 B T T R A e i e T e e e AT M A T A P T S T i At
forzado

7 Ofrecen suficiente resistencia fisica o gquimica los envases de almacenamiento de

sustancias peligrosas.
& Sontotalmente seguros los envases de sustancias peligrosas que se usan.

Esta asegurada la retencidn en |a zona de almacenamiento, en caso de fugas o
derrames masivos de liquidos corrosivos o inflamables.

Se dispone y se usan equipos de proteccidn individual en |a realizacidn de
aperaciones con productos peligrosos.

Se dispone de procedimientos escritos para |a realizacidn de actividades que pueden
acasionar accidentes graves.

Se dispone de medios especificos para |a neutralizacian y limpieza de derrames yo
control de fugas.

Los residuos de las operaciones de limpieza y la recogida de derrames se fratan
también seqgun lo legislado.

Existen duchas descontaminadoras y fuentes lavaojos proximas a los lugares donde
es factible la proyeccidn de liquidos peligrosos.

15 Se dispone de alarma de aviso en caso de fuga de agentes quimicos.

10

11

12

13

14
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Tabla 14 Check List. Riesgo Quimico. Exposicion.

. UNIVERSIDAD
Listas de control .
PLANTA ELECTROLIICA : . @|
Riesgos Quimicos
Titulo: |dentificacion de Peligros Fecha: 0710112013
Tipo de riesgo: Riesgo Quimico Frecuencia: [
Agentes Quimicos - Exposicidr Prox. Fecha: A
Tipo de documento: Lista de contral
Area Sector Cantidad de personas:
Flanta Electrolitica General 30
al MO

1 La exposicidn a los Agentes Quimicos Peligrosos (AQP) es continua.

Si estan contenidos en recipientes, estos estan debidamente etiquetados y se
conserva esa sefalizacion durante su uso.

3 Seinforma a los trabajadores sobre los riesgos que comporta el trabajo con AGP.

4 Se han aplicado los principios de prevencian para la reduccidn de los riesgos.

Teniendo en cuenta la peligrosidad del AQP, la cantidad de éste y las condiciones de
trabajo, se puede considerar el riesga leve.

6 Algunos de los AQIP es toxico o nocivo por inhalacidn.

Se han iniciado gestiones para sustituir el AQP, o se trabaja en proceso cerrado o de

farma que no exista contacto con él, o se reduce lo maximo posible.
bt e a T T L R e G b= L= = T o G == T Lo v e o e =T = A T

fnzada
Se utilizan EPP respiratoria, en exposiciones ocasionales o en operaciones de corta

duracidn, o cuando son insuficientes otro tipo de medidas colectivas.
10 Se han realizado mediciones de la concentracidn ambiental del AQP.

11 Alguna de las sustancias es tdxica o nociva por contacto con la piel.

Se utilizan guantes y ropas impermeables alas sustancias con las que puede haber
contacto dérmico.

Se sustituye |1a ropa de trabajo v se procede a la limpieza de |a piel afectada cuando se
impregna de este tipo de sustancias contaminantes.

Se procede a la limpieza de los puestos de trabajo después de cada turno y
perigdicamente de los locales.

Se lleva a cabo lavigilancia de la salud sobre los trabajadores expuestos, cuando
ésta es obligatoria.

12

13

14

15
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Tabla 15. Check List. Riesgos Mecanicos.

. UNIVERSIDAD
Listas de control -
PLANT ELECTROLMCA _ ! @|
Riesgos Mecanicos
Titulo: |dentificacion de Peligros Fecha: 070112013
Tipo de riesgo: Riesgo Mecanico Frecuencia: | Ns'.ﬂn,l
Atrapamientos Prox. Fecha: 1A
Tipo de documento; Lista de caontrol
Area Sector Cantidad de personas:
Flanta Electrolitica General 30
3l MO

Los elementos mdviles de las maquinas (de transmisidn que intervienen en el
trabajao), son inaccesibles por disefio, fabricacidn ylo ubicacidn.

Existen resguardos fijos que impiden el acceso a partes moviles alos que se debe
acceder ocasionalmente.

Su fijacidn esta garantizada por sistermas que requieren el empleo de una
herramienta para que puedan ser retirados o abiertos.

Su implantacién garantiza que no se ocasionen nuevos peligros.

Existen resguardos mdviles asociados a enclavamientos que ordenan la parada
cuando aquellos se abren e impiden la puesta en marcha.

(0B L Ta W E= T Cn ] b= (0 fe =R 0 =T (=T T (0 e T e g = ) G = VW LT o o e =
herramientas

Existen dispositivos de proteccidn que imposibilitan el funcionamiento de los
elementos mdviles, mientras el operario puede acceder a ellos.

Garantizan la inaccesibilidad a los elementos moviles a ofras personas expuestas.

Para regularlos, se precisa una accidn voluntaria.

10

La ausencia o el fallo de uno de sus drganos impide 1a puesta en marcha o provoca la
parada de los elementos moviles.

11

La interrupcian o el restablecimiento, tras una interrupcidn de la alimentacian de
energia, deja la magquina en situacidn segura.

12

Existen uno ovarios dispositivos de parada de emergencia accesibles rapidamente.

13

Existe un Manual de Instruccién donde se especifica como realizar de manera segura
las operaciones normales u ocasionales en la maguina.

14 Se cuenta con carteles de precaucidn en el lugar.
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Tabla 16. Check List. Riegos Locativos 1.

. UNIVERSIDAD
Listas de control .
PLANTA ELECTROLITICA ) ) @ |
Riesgos Locativos
Titulo: |dentificacion de Peligros Fecha: 201212012
Tipo de riesgo: Riesgo Arquitectonico (de local Frecuencia: [IA
Escaleras y barandas Prox. Fecha: [IA
Tipo de documento: Lista de contral
Area Sector Cantidad de personas:
Planta Electralitica General 30
Sl MO

1 Las barandas son las apropiadas para los fines requeridos.

2 Las barandas se encuentran correctamente pintadas.
L A R s e A O A T L Y e A A s e T

marinara
Las escaleras fijas de cuatro peldafios o mas disponen de barandillas de 90 cm. de

altura, rodapiés y barras verticales o listén intermedio.
Los peldafios son uniformes y antideslizantes.

[4%]

(8]

G Estan bien construidas y concebidas para los fines gue se utilizan.

Las escaleras fijas o medios de acceso metalicos (plataformas, barandillas...),
sometidos a la intemperie, se encuentran en buenas condiciones de uso.

Se utilizan escaleras de mano solo para accesos ocasionales y en condiciones de
us0 aceptables.

Estan bien calzadas en su base o llevan ganchos de sujecion en el extremo superior
de apoyo.

10 Tienen longitud menor de 5 m. salvo que tengan resistencia garantizada.

g8

a

14 Las escaleras manuales de madera, estan en perfectas condiciones?

12 Se observan habitos correctos de trabajo en el uso de escaleras manuales.
13 (R O E R = E D EDEER ] g E e R R D (EG R i IR EE

manrs.libres
Es adecuada la iluminacion de cada zona (pasillos, espacios de trabajo, escaleras), a

su cometido especifico.

14
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Tabla 17 Check List. Riesgos Locativos 2.

- UXIVERSIDAD
Listas de control .
PLANTA ELECTROLICA _ _ @|
Riesgos Locativos
Titulo: Identificacion de Peligros Fecha: 030142013
Tipo de riesgo: Riesgo Arquitectonico (de local Frecuencia: | NIA,l
Prox. Fecha: PIA)
Tipo de documento: Lista de contral
Area Sector Cantidad de personas:
Planta Electralitica General 30
Sl MO

1 Son correctas las caracteristicas del piso.

Estan protegidas las aberturas en el suelo, los pasos v las plataformas de trabajo
alevadas

Los pisos presentan desniveles bruscos, aberturas o rajaduras.

Los desniveles estan sefializados

Los sectores enlos que se usa agua para el lavado poseen un desague apropiado.

Las canalizaciones del agua se encuentran protegidas

Las paredes estan en perfecta terminacian y pintadas

Las paredes estan libres de humedad.

Li= = R B = S L

El cielorraso de los techos esta libre de humedad.

10 El cielorraso de los techos se encuentran en buen estado de conservacion.

11 Se efectia un mantenimiento periodico de |as instalaciones

12 Poseen puertas antipanico en condiciones

13 Las ventanas y puertas estan libres de vidrio.
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Tabla 18. Check List. Orden y Limpieza

. UNIVERSIDAD
Listas de control .
PLANTA ELECTROLITICA ) ) @ |
Riesgos Locativos

Titulo: |dentificacion de Peligros Fecha: 20272012
Tipo de riesgo; Riesgo Locativa Frecuencia: MIA

Crden y Limpieza Prox. Fecha: [IA
Tipo de documento: Lista de contral

Area Sector Cantidad de personas:
Flanta Electrolitica General 30
Sl MO

1 Existe un programa de control de orden y limpieza
2 El espacio de trabajo esta limpio y ordenado.
3 Los empleados entregan la seccidn limpia al concluir su turnao.
4 Se mantiene libre de obstaculo la zona de paso
5 Las maguinas yio equipos de trabajo se limpian al finalizar [a tarea
§ Las herramientas que se utilizan se almacenan en un lugar especifico.
7 Los accesorios cambiados luego de un mantenimiento son desechados inmediatamente
& Los EPP =e colocan en un lugar ya determinado.
9 Las documentaciones son ordenadas y archivadas correctamente
10 Los residuos son desechados en los cestos correspondientes
11 El personal conoce la forma de clasificar los residuos.
12 Existen carteles instructivos en el area de trabajo.
13 Es adecuada la iluminacidn de cada zona (pasillos, espacios de trabajo, escaleras)
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Tabla 19. Check List.

Riesgo Eléctrico.

PLANTA ELECTROLITICA

Listas de control
Riesgos Electricos

W)IFASTA

Titulo:
Tipo de riesgo;

Tipo de documento:

|dentificacion de Peligros Fecha:
Riesgo Eléctrico Frecuencia:
Prox. Fecha:

Lista de contral

02/01/2012

M,

P&

Area

Sector

Cantidad de personas:

Flanta Electrolitica

General

30

Sl MO

de aro”

En los trabajos de instalaciones eléctricas se verifica el cumplimiento de las “5 reglas

realizacidn.

El personal que realiza trabajos en AT. esta cualificado v autorizado para su

3 Las instalaciones eléctricas se encuentran en dptimas condiciones.

4 Las alimentaciones se e

ncuentran correctamente identificadas.

5 Los tableros estan pintados segdn norma.

empalmes y conexiones

se realizan de manera adecuada.

Los conductores eléctricos mantienen su aislamiento en todo el recorrido y los

Los trabajos de mantenimienta se realizan por personal formado y con experiencia y
se dispone de los elementos de proteccion exigibles.

2 Serealizan chequeos preventivos a las instalaciones eléctricas.

g Las llaves de corte estan en un lugar de facil acceso.

10

La instalacidn general dispone de puesta a tierra (TT) revisado anualmente e
interruptores diferenciales dispuestos por sectores.

11 El emplazamiento estd mojado (humedad, duchas, instalaciones ala intemperie).

12 Los equipos eléctricos, receptores fijos ytomas de comriente estan protegidos contra
‘proyecciones de agua” {lpxd).

13 Las canalizaciones son estancas.

14

El local presenta riesgo de incendio y explosion al existir sustancias susceptibles de
inflamarse o explosionar.

puestos, canalizaciones

bien montadas, etc.).

Es adecuado el mantenimiento (cajas cerradas, sin roturas, todos los tornillos
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Tabla 20. Check List. Riesgo Psicosocial.

- UXIVERSIDAD
Listas de control .
PLANTA ELECTROLITICA ) ) ) @ |
Riesgos Psicosocial
Titulo: |dentificacion de Peligros Fecha: 20M2/2012
Tipo de riesgo: Riesgo Psicosocial Frecuencia: [IA
Carga Mental Prox. Fecha: [IA
Tipo de documento: Lista de contral
Area Sector Cantidad de personas:
Planta Electralitica General 30
Sl MO

1 El nivel de atencidn requerido para la ejecucidn de latarea es elevado.

2 Debe mantenerse |la atencidn menos de la mitad del tiempo o solo de forma parcial.

[2%]

Ademas de las pausas reglamentarias, el trabajo permite alguna pausa.

Se puede cometer algdn error sin que incida de forma critica sobre instalaciones o
personas (paro, rechazos de produccidn, accidentes, etc)

El ritmo de trabajo viene determinado por causas externas.

(&)1

G Elritmo de trabajo es faciimente alcanzable por un trabajadar con experiencia.

El trabajo se basa en tratamiento de informacidn: procesos automatizados,
informatica, etc

2 Lainformacidn se percibe correctamente.

9 Se entiende con facilidad.

1p La cantidad de informacidn que se recibe es razonable. Se cuenta con la informacidn
necesaria para el desempeno de las tareas.

11 Lainformacidn es sencilla, se evita la memaorizacidn excesiva de datos.

12 El disefio de los mandos o paneles es adecuado a la accidn requerida.

13 El trabajador tiene experiencia o conoce el proceso vy los equipos.

14 El trabajo suele realizarse sin interrupciones.

15 El entorno fisico facilita el desarrollo de 1a tarea.
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Tabla 21. Check List. Riesgo Psicosocial 2.

PLANTA ELECTROLTCY Listas de control @E}‘fmr}"f
Riesgos Psicosocial
Titulo: |dentificacion de Peligros Fecha: 20272012
Tipo de riesgo; Riesgo Psicosocial Frecuencia: MIA
Factores de Organizacion Prox. Fecha: [IA
Tipo de documento: Lista de contral
Area Sector Cantidad de personas:
Flanta Electrolitica General 30
Sl MO
’ El trabajo implica |a realizacion continuada de tareas cortas, muy sencillas y
repetitivas.

El trabajo permite 1a alternancia de tareas o la ejecucion de varias tareas.

La preparacidn de los trabajadores estan en concordancia con el trabajo que realizan.

El trabajador sabe para qué sirve su trabajo en el conjunto final.

El trabajador puede tener iniciativa en la resolucién de incidencias.

2
3
4 Elfrabajador conoce |a totalidad del proceso.
5
i
7

Tiene posibilidad de controlar el trabajo realizado.

o Las consignas de ejecucion (drdenes de trabajo, instrucciones, procedimientos...)
estan claramente definidas y se dan a conocer a los trabajadores.

g Se evitan incongruencias, incompatibilidad o contradicciones entre drdenes o
métodos de trabajo, exigencias temporales, ete.

10 3Ze informa a los trabajadores sobre |a calidad del trabajo realizado.

11 Existe un sistema de consulta. Suelen discutirse los problemas referidos al trabajo.

12 Latarea facilita o permite el trabajo en grupo o la comunicacién con otras personas.

12 Porregla general, el ambiente laboral permite una relacidn amistosa.

El ambiente laboral permite una relacion amistosa. Cuando existe algin conflicto se
asume y se buscan vias de solucidn, evitandose situaciones de acoso.

15 Silatarea se reali:?_a en un recinto aislado, cuenta con un sistema de comunicacidn
con el exterior (teléfono, interfono, etc.)

FIN DEL ANEXO
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ANEXO CAP. 5. Evaluacion de Gestion en base a ILO-OSH 2001

Evaluacidon del sistema en base a ilo-osh 2001.

Con fecha 27 de enero de 2005 la Superintendencia de Riesgos del Trabajo decidi6
adoptar las “Directrices sobre Sistemas de Gestion de la Seguridad y la Salud en el
Trabajo”, ILO-OSH 2001 de la OFICINA INTERNACIONAL DEL TRABAJO -OIT-,
como documento y marco referencial para la implementacion de Sistemas de

Gestidn de la Seguridad y la Salud en el Trabajo por parte de los empleadores.

“El objetivo de estas directrices es contribuir a proteger a los trabajadores contra los
peligros y a eliminar las lesiones, enfermedades, dolencias, incidentes y muertes

relacionadas con el trabajo.

Que asimismo tienen como propadsito facilitar a los empleadores un marco referencial
para la implementacion de Sistemas de Gestion de la Seguridad y la Salud en el

trabajo” (transcripto de la res. 103/05).

Atendiendo a que estas directrices tienen una estructura de mejora continua
similares a otros sistemas de gestion como ISO 14.000 y OHSAS 18001 (ver
ilustracion 5) se desarrolld una lista de control (tabla 9) basada en dichas directrices,
como forma de saber qué grado de aproximacién a un sistema de gestion tiene

cualquier organizacion, y en particular la Planta Electrolitica.

Directrices OIT IS0 14000 OHSAS 13001
Politica Politica mediocambiental Politica de OHS
Organizacidon Planificacion Planificacidn
Planificacion y aplicacion Implantacion y funcionamiento Implantacion y funcionamiento
Evaluacion Comprobacion y accion correctora Acciones de control y correctivas
Accign en pro de mejoras Rewvision por la direccion Revisidn por la direccion

llustracion 33. Comparativo de estructura de normas

Se advierte a través de esta evaluacion, que hay un 59 % de cumplimiento total a los

items, un 37% de cumplimiento parcial y solo un 3.7 % de items que no se cumplen.
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Area: Electrolisis

Fecha: Enero de 2012

Referencias visuales de cumplimiento.

© Total © Parcial - No cumple

Tabla 22 Cumplimiento de directrices ILO OSH 2001.

¢Existe una politica en materia de Seguridad y Salud en el

trabajo, especifica para la organizacién?

Existe una politica, difundida e impresa en un cartel en la
entrada de la planta. La misma data del afio 2010, y esta
firmada por el Gerente Técnico de la planta, y el Gerente

General

¢Incluye esta politica los principios de proteccién de todos

los miembros en base a una prevencion?

Incluye los principios. En la misma se asume el compromiso
de crear y mantener un ambiente de trabajo libre de riesgos
y un entorno saludable para sus empleados, contratistas y

terceros en todo el establecimiento.

Incluye esta politica el cumplimiento de los requisitos

legales sobre SySO?

Alumno: Chéavez, Miguel N.
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© Incluye requisitos legales al referirse al cumplimiento
estricto de las leyes y normativas de Seguridad.

¢ Garantiza esta politica que los trabajadores participen

3.11c
activamente en los elementos de la gestion?

® La politica hace referencia, pero la participacion en los

hechos no es sistematica

Incluye la politica la mejora continua del sistema de SySO? 3.1.1d

No esta explicitamente referida, aunque se trabajaba en
© conceptos de mejora continua debido a la politica de
calidad.

¢ Se asegura el empleador que los trabajadores sean
informados, consultados y capacitados en todos los 325
aspectos de la Seguridad y Salud Ocupacional ”

relacionados con su trabajo?

Se informa y consulta a nivel de representantes, quienes

no son elegidos por los mismos trabajadores.

¢Asume el empleador la responsabilidad general de

proteger la seguridad y la salud de los trabajadoresy el 3.3.1

liderazgo de las actividades de SST en la organizacion?

El empleador asume la responsabilidad, a partir de crear y
mantener un area interna especifica de Seguridad y Salud. El
liderazgo se aplica desde la maxima autoridad de la empresa, con
la colaboracion de la gerencia media y la supervision. Las
©)dificultades principales estan en la generacion del cambio del
personal de mandos medios con mayor antigiedad. El Gerente de
planta preside las reuniones periédicas de seguridad y la reunion
diaria de produccion, donde se dedica un segmento a la seguridad

laboral.
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¢Estan definidas por escrito las responsabilidades de cada T

miembro del personal directivo, y son estas aceptadas?

Estan escritas aunque no todos tienen clara conciencia de

sus responsabilidades.

¢, Se asegura el empleador que todos los miembros de la
organizacion, tengan la suficiente competencia para yr
identificar y eliminar o controlar los peligros y los riesgos

relacionados con el trabajo?

Se dictan cursos de capacitacion generales sobre Seguridad e
Higiene ocupacional, en base a un programa establecido por el area
®de Seguridad, que permite identificar los riesgos, y autoprotegerse,
también los sectores dictan charlas periddicas cortas denominadas
“charlas de 15 minutos”, aunque no se consiguid todavia que sean

lideradas por la supervision directa de los trabajadores.

¢Posee la organizacién un resumen de la documentacion
(manual de referencia) que comprenda la politica, las 351
responsabilidades, los peligros y riesgos mas importantes "

gue conllevan las actividades de la organizacion?

Existen normas internas, revisadas periédicamente, en un lugar de
la red informatica accesible a todas las personas con acceso a la
®)| red, pero no al alcance de todos los trabajadores. También se
observo la version 1 del manual de referencia de Seguridad y Salud

Ocupacional, aunque no esta difundida a niveles de trabajadores.

¢Estan redactados dichos documentos con claridad, y N

son revisados con intervalos regulares?

Al momento del relevamiento, las versiones estaban vencidas, lo

gue evidencia que las revisiones no son sistematicas.
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¢Los registros de SySO se resguardan en conformidad

con las necesidades de la organizacion, especificandose el 3.5.3

tiempo que deben conservarse?

Hay registros que son resguardados por el Area de Higiene vy
Seguridad con méas de 10 afios de antigiedad, pero no se
especifica el tiempo de conservacidn, idem en los sectores de la

planta.

¢Existen procedimientos, o disposiciones, para
asegurarse de que las comunicaciones, se reciban,
documenten, y que garantice la comunicacion interna,y  3.6.
gue se aseguren que los aportes de los trabajadores se

atiendan?

Hay canales de comunicacion para que el trabajador pueda realizar
su aporte, son los buzones de sugerencias, el formulario de
reportes de incidentes, actos y condiciones inseguras, y las

reuniones cuatrimestrales con la Gerencia, donde los asistentes son

invitados a manifestar sus aportes, puntos de vista o
disconformidades con la seguridad. A pesar de ello, ain se pueden
escuchar a trabajadores que entienden que sus aportes no fueron

considerados.

¢, Se evaluo el sistema de gestion y las disposiciones
pertinentes de SySO por personal competente, y si no
existe sistema de gestidn, esta evaluacion sirvié de base 3.7 b
para establecer un diagndstico de situacion, para el

establecimiento del sistema?

©)|Las evaluaciones iniciales, fueron realizadas por personal externo.

¢Esta evaluacién identificé las prescripciones legales en la

materia, e identificd los peligros, y determino si los 3.7¢,d

controles actuales son adecuados para eliminar los
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peligros o controlar los riesgos?

La evaluacion, en base a prescripciones legales, identifico los
peligros, aunque pueden no haber identificado el 100 %, y los

© registré en un informe escrito.

¢ Se planifico un sistema que contribuya, como minimo a
cumplir con las leyes y reglamentaciones nacionales, y 381
gue contemple un desarrollo del mismo, y que tienda a ”

mejorar los resultados?

El Area de Higiene y Seguridad es responsable de hacer cumplir
con la legislacion nacional, especialmente la ley de Higiene vy
@Seguridad, aunque no esta definido un sistema de informacion y
actualizacion de las novedades normativas de seguridad. Uno de

los formularios que se utilizo, es el de la res. SRT 463/09.

¢ Se diseiaron objetivos medibles basados en el examen

inicial y posteriores, que sean especificos de la

organizacion, y compatible con leyes y reglamentos

aplicables?

Desde el mes de Junio del afio 2012, se definieron los objetivos en
base a resultados, y también en base a actividades. En el mes de

enero este alumno estuvo desarrollando en tablero de control para
© hacer el seguimiento de dichos objetivos, que fue presentado por el
responsable del Dpto. SySO al personal jerarquico para comenzar a

presentarlo como anexo al informe mensual de gestion operativa.

Alumno: Chéavez, Miguel N. Pag. 255 de 265



@‘UXI\’ERSIDAD Proyecto Final.

FASTA Licenciatura en Higiene y Seguridad Diciembre de 2013

¢ Se identificaron y evaluaron los peligros y los riesgos

parala salud y seguridad de los trabajadores, atendiendo

las prioridades de: Supresion del peligro/riesgo, control oo
del peligro/riesgo en su origen, minimizacién del e
peligro/riesgo, y por ultimo, recurrir a un equipo de

proteccion personal?

Se tiene en cuanta la prioridad establecida, pero a pesar de ello, el
@riesgo no pudo ser eliminado en todos los casos, por lo tanto, se

recurre al EPP como elemento final de reduccién de consecuencias.

¢ Se evaltuan las medidas de los cambios?, sean de
puestos, de proceso, de tecnologias o de métodos, para 3.10.2

adoptar medidas de prevencion antes de introducirlos?

Existe una consideracion formal desde la ingenieria hacia los
grandes cambios de equipos, maquinarias o procesos, pero no de
los cambios menores. Los cambios de personal por traslado o
promocion se realizan con la figura del tutor operativo como una

forma practica de adiestrar en el puesto.

¢Existen disposiciones sobre los accidentes y situaciones
de emergencia que puedan producirse, para adoptar las S
medidas de prevencidn, preparacion y respuestas ante e

estas emergencias?

Existen procedimientos de emergencia, aunque no todas las

posibles emergencias estan consideradas, como el caso de sismo.

¢Existen procedimientos a fines de garantizar que se

identifiquen, evalien, e incorporen en las

especificaciones relativas a compras, las disposiciones 3.10.4

relativas al cumplimiento en materia de Seguridad y Salud

por parte de la organizacion?
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Existe una norma interna en el &rea de compras, que contempla
® aspectos de seguridad, aunque no es detallada, y hace mencion

genérica a la legislacion vigente.

Se adoptan y mantienen disposiciones a fin de garantizar

gue se apliquen las normas de SySO de la organizacion, o

3.10.5
cuando menos su equivalente, a los contratistas y sus

trabajadores ocupados en la organizacion.

Siempre se trato de que los contratistas cumplieran las normas de
la organizacion, a través de la obligacion de conocer las normas
internas, pero hasta el 2011, no habian refuerzos sobre dichas
® normas. A partir del 2012, una persona del Dpto. SySO se ocupa
especificamente de los terceros difundiendo las normativas de la
empresa. En las areas de produccion, la supervision exige al
personal contratado de la misma forma que exige al personal

propio.

Se Supervisan y miden los datos de los resultados de

SySO, en base a datos cualitativos, y cuantitativos, 311
basadas en peligros que se hayan identificado, las e

orientaciones de la politica de SySO y sus objetivos?

Como se menciona en otro punto, el control del cumplimiento de los
@) objetivos recién se esta realizando a partir de enero del corriente

afo, por lo tanto, no hay resultados al momento de la recorrida.

¢, Se investigan los origenes y las causas subyacentes de

los incidentes, las lesiones, dolencias, enfermedades 3.12.

relacionadas con el trabajo?

Se investigan todos los accidentes, por medio de procedimientos

@ definidos, que exigen determinar las causas basicas y las causas

inmediatas para la totalidad de los accidentes, y para los incidentes
de alto potencial. No esta definido un método reconocido de
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investigacion, como el del arbol de causas.

Evalia la direcciébn si se consiguen los resultados

3.14.
esperados con la gestién de SySO?

La direccion mide y controla los indicadores en base a resultados.
Recién en este primer semestre del afio dispondra de una

herramienta para medir las actividades programadas.

.Se toman medidas correctivas en base a los desvios
detectados en la auditoria, en las evaluaciones de la 3.15.

direccion?

Si se corrigen los desvios.

¢ Se adoptan y mantiene disposiciones para la mejora

continua de los elementos pertinentes del sistema de

gestion?

© El concepto de mejora continua hoy pasa por la implementacién de

mayor cantidad de elementos de un sistema de gestion.
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Recomendaciones Generales para la mejora.

Pensar en formar en el mediano plazo un comité de seguridad integrado por
trabajadores y supervisores. Es importante tener definido previamente los objetivos y

responsabilidades.

Formalizar el uso y restricciones respecto de la documentacion de seguridad, como
procedimientos, registros de inspecciones, etc., de manera de organizarla, disponer
solo de lo vigente, e impedir que personal o autorizado pueda realizar cambios.

Mejoraria la formacién en general, el desarrollo de una matriz individual donde se
puedan conocer las capacitaciones necesarias para el puesto, y la realidad de cada

persona del puesto.

Modificar las listas de control de las inspecciones, de manera que contemplen los
riesgos especificos de cada area. En la actualidad son genéricos. También es
necesario que en las inspecciones, se describan (y corrijan en el momento), los

actos o practicas inseguras que puedan generar accidentes.

En la planta hay mas de una forma de reportar riesgos o incidentes, pero no hay una
devolucion, o sistema de informacion abierto de manera que cada trabajador sepa lo

gue ocurrié con su reporte.

Es necesario desarrollar una metodologia o sistema que permita realizar el
seguimiento de las acciones correctivas, de manera que no se pierda el esfuerzo de

la identificacion, y ademas, como forma de asegurarse que los riesgos se controlan.

No se percibe una metodologia sistematica en la evaluacion de los riesgos del
puesto. Si bien se identifican las tareas criticas, en la misma se tiende a considerar
solo las condiciones inseguras. No se observan las tareas, no se analizan los
accidentes/incidentes del puesto, y no se fomenta la participacion de todos los
trabajadores del puesto (en nuestro caso se podria, porque no son puestos
multitudinarios, como maximo son 6 personas). También se debe implementar la
observacién de las tareas con riesgos criticos, y verificar que se realice de acuerdo a
lo establecido como la manera mas segura.
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Alentar al personal a que informe sobre los incidentes, actos o condiciones que
observe. Una forma de alentar es con una especie de reconocimiento por mayor

cantidad de riesgos controlados en base a reportes de una persona.

Profundizar en analisis de contingencias para identificar otras posibles y poder
planificar medidas de prevencién/control o mitigacion. En este sentido puede ayudar
la designacion de un coordinador del sector, de manera que interactie con areas

como Salud Ocupacional, proteccién contra incendios y Seguridad Ocupacional.
Definir la aptitud psicofisica requerida por cada Ocupacion.

Verificar las aptitudes del personal previas a la Contratacion. Si bien se ha
confeccionado un mapa de riesgos, se aconseja profundizar la identificacion
sistematica de los peligros para la salud e higiene a través de revision de actividades
y ocupaciones, revision de procedimientos, legislacidon aplicable, analisis de

accidentes/incidentes, informes de inspecciones y observaciones de tareas.

Alentar a reportar y analizar accidentes ocurridos en los hogares.

FIN DEL ANEXO CAPITULO 5
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