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CAPITULO 1 - ANTECEDENTES

[- INTRODUCCION

Segun informes oficiales de la Superintendencia de Riesgos del Trabajo (SRT), en
Argentina, se registraron durante 2014 un total de 660.954 casos notificados, sobre
9.003.968 trabajadores registrados. Esto incluye Accidentes de trabajo, Accidentes in
Itinere, Enfermedades Profesionales y Reingresos. De esta cifra, 776 trabajadores
fallecieron por Accidentes de Trabajo, In Itinere o Enfermedades Profesionales. El 55% de
los trabajadores fallecidos corresponde a AT/EP y el 45% a In Itinere. Por lo tanto
deducimos que en Argentina, durante el ano 2014, perdieron la vida mas de 2 trabajadores
por dia, paraddjicamente en el acto de ganarse la vida.

Si bien el Resumen Ejecutivo Anual de Accidentes Accidentabilidad Laboral de la SRT,
correspondiente a 2014, destaca el indice de mortalidad mas bajo desde el inicio del
sistema, las cifras no dejan de ser preocupantes ya que, en promedio, mas de 2 personas
por dia salen a trabajar en Argentina y no regresan.

Estamos hablando de trabajadores registrados. Si consideramos que existe gran
cantidad de trabajadores no registrados, la cifra es aun mucho mas preocupante.

A esto se le debe agregar que mas de 60.000 casos sufrieron algun tipo de
incapacidad. Si hacemos el mismo analisis, ademas de las personas que no regresan luego
de salir a trabajar, a mas de 164 trabajadores y sus respectivas familias por dia les cambia

la vida en funcién de algun tipo de incapacidad generada por el trabajo.
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Grafico N° 1

Indicadores de accidentabilidad laboral seleccionados. Aino 2014

Mortales In itinere: 348
Mortales AT/EP: 427

Enfermedades Profesionales: 24.576

Reingresos: 55.267
Incapacidades: 60.475

Fuente: SRT Informe anual de accidentabilidad laboral 2014 Resumen Ejecutivo

Tabla N° 1

Indicadores 2013 2014 1021’;

Total de casos notificados 674.963| 660.9 21
Total de AT/EP notificados 487.538 467.7:3 41
Total de AT/EP notificados con baja 440.685| 421.080 4.4
Total de trabajadores fallecidos notificados 838 774 74
Total de trabajadores fallecidos por AT/EP 453 427 5.7
|. de incidencia de AT/EP 50,2 46, 6.8
|. de incidencia de fallecidos por AT/EP 51,6 47, -82
Indice de letalidad por AT/EP 929 91, 1.7
Indice de pérdida por AT/EP 1718,0 1.645, -42
Duracién media de las bajas por AT/EP 342 35, 3.2
Promedio anual de trabajadores cubiertos 8.770.932| 9.003.96 27

Fuente: SRT

Tabla N° 2
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Estadisticos seleccionados

Total casos con ILP 60.446
Media 162
Mediana 75
Moda 5,00
Desvio estandar G.B1

Fuente: SRT Casos con Incapacidad Laboral Permanente (ILP): Estadisticos de

Porcentaje de incapacidad. Ao 2014

Tabla N° 3
Mujer Varén Total
Rangos de % de incapacidad
Frecuencia Porcentaje Frecuencia Porcentaje Frecuencia Porcentaje

Hasta el 10% 6.987 78,0% 39.693 771% 46.680 77.2%
Mayor al 10% y menor o igual al 20% 1.705 19,0% 9.604 18,7% 11.309 18,7%
Mayor al 20% y menor o igual al 30% 189 21% 1.482 2,9% 1671 2.8%
Mayor al 30% y menor o igual al 40% 24 0,5% 377 0,7% 421 0.7%
Mayor al 40% y menor o igual al 50% 17 0,2% 187 04% 204 0,3%
Mayor al 50% y menor al 66% 9 0,1% 98 0,2% 107 0.2%
Igual o mas del 66% - 0,0% 50 0,1% 54 0.1%
Total 8.955 100,0% 51.491 100,0% 60.446 100,0%

Fuente: SRT Casos con incapacidad segun sexo y rangos de porcentaje de
incapacidad. Ano 2014

En la provincia de Buenos Aires el indice de Incidencia muestra un descenso del
6% respecto de 2013. No obstante, siendo el indice de incidencia Total del pais de 46,8
AT/EP cada mil trabajadores cubiertos, hay 9 provincias que superan esa media, de las

cuales la 5° es la provincia de Bs. As. Con un Indice de 54,9.
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Fuente SRT: indice de incidencia de AT/EP segun provincia. Afio 2014

Es evidente que la cantidad de trabajadores que sufren algun tipo de AT o EP sigue

siendo elevada y amerita mucho mas trabajo y acciones preventivas que reduzcan afo a

afio dichos resultados en pos del 0 accidente.

2- LA EMPRESA

La empresa donde se realizara el proyecto es MA Automotive S.A. Es una empresa

multinacional dedicada a la fabricacién de Autopartes.
En la provincia de Bs. As. Se encuentra ubicada la unica fabrica de la organizacion en

la Rep. Argentina.

3- DESCRIPCION DEL PROCESO.

“‘MA Automotive”, en adelante MAA, realiza el estampado de piezas metalicas para la
industria automotriz. Este estampado se realiza mediante la utilizacion de prensas
hidraulicas y neumaticas, las cuales, mediante la utilizacion de matrices de hasta 50

toneladas realizan el estampado de las diferentes operaciones que culminaran en la pieza
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final.

El area productiva cuenta con 6 lineas de prensas. Estas lineas productivas estan
formadas por 6, 7 y 8 prensas en linea. De las 6 lineas productivas, dos de ellas son
robotizadas o automatizadas, salvo en su estiva que se realiza de forma manual. Las otras
4 lineas son totalmente manuales operadas por varias personas en funcién del tamano y/o

cantidad de operaciones de la pieza.

3.1 Funcionamiento de las lineas robotizadas.

Personal de logistica, mediante el uso de autoelevadores, abastece el inicio de la linea
con los fardos de chapa. Estos fardos estan compuestos por una cantidad determinada de
laminas de chapa con un pre corte especifico y caracteristicas determinadas de acuerdo a
la pieza que se fabrica.

Cada prensa, de las 7 con que cuenta la linea, tiene colocada una matriz la cual se
encuentra dividida en 2 partes (superior e inferior). La parte inferior se encuentra fija a la
base de la prensa, llamada cama. La superior se fija en la parte mévil de la prensa llamada
cepo. Este ultimo, en posicion de fin de ciclo permanece elevado, lo que permite una
matriz abierta.

Mediante robots programados son ingresadas de a una las laminas de chapa entre las
dos partes de la matriz. Al quedar posicionada la lamina, la prensa inicia el ciclo de
manera automatica realizando lo que comunmente se llama el golpe. Esto es el cierre
entre las dos partes de la matriz con la chapa en el medio, realizando la operacién que se
encuentra programada.

Finalizado el ciclo, el siguiente robot, toma la pieza que quedo apoyada sobre la parte
inferior de la matriz y la saca, dejando la prensa vacia y preparada para recibir una nueva
lamina. Este robot la coloca en la siguiente prensa, donde se encuentra otra matriz de
similares caracteristicas para realizarle la siguiente operacion a la pieza.

Asi sucesivamente va avanzando la pieza, hasta recibir la ultima operacion. Luego de
esto el ultimo robot saca la pieza de la ultima prensa, siendo ya producto terminado, y la
coloca sobre una cinta transportadora que la dirige a la estiba.

Cabe aclarar que la linea trabaja de manera sicronizada, lo cual permite que a medida
gue una pieza avanza en sus operaciones ya entraron otras en el ciclo lo cual hace que al
salir una pieza terminada, ya hay seis mas dentro de la linea que comenzaron y avanzaron

en su fabricacion.
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La pieza terminada sobre la cinta transportadora recibe un chequeo visual y tactil de
calidad y continua su camino hasta el final de la cinta donde 4 personas se encargan de
estibvarlas en sus correspondientes racks, llamados comunmente medios de recoleccion,
o simplemente “medios”.

Al completar cada medio, es retirado con un autoelevador colocando uno vacio en su
lugar. El “medio” lleno es llevado al almacén donde se ingresa al sistema convirtiéndose

en producto terminado listo para su entrega al cliente.

Foto 1. Linea robotizada de estampado

3.2 Funcionamiento de las lineas manuales

Las lineas de prensas manuales funcionan de la misma manera que las automatizadas
o robotizadas, con la especial diferencia que el trabajo de abastecimiento y colocacion que
realizan los robots en las lineas robotizadas, aqui es realizado por uno o varios grupos de
operarios.

Vale decir que, tanto la lamina de chapa inicial, como la pieza en sus distintos niveles
de avance en el proceso, es colocada o retirada de cada prensa por uno 0 mas operarios.
Ademas son los mismos operarios que mediante controles individuales dan comienzo al
ciclo de prensado.

Este trabajo manual tiene la particularidad de aumentar la exposicién a riesgos por

parte del personal, si lo comparamos con las lineas que se encuentran robotizadas.
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La estiba y el soporte logistico son igual al de las lineas automatizadas.

Foto 1. Linea manual de estampado

3.3 Soportes Técnicos

Hay dos areas que le brindan soporte técnico al proceso de fabricacion. El area de
Mantenimiento, que se encarga de los mantenimientos preventivos y correctivos las las
maquinas y herramental utilizado, asi como también de la infraestructura del area; y el
Matriceria, que se encarga de los mantenimientos preventivos y correctivos y limpieza y
conservacion de las matrices.

Cada una de estas dos areas cuenta con un taller equipado a sus necesidades, pero su

mayor campo de accion es in situ.

4- PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La gerencia de MAA, ha manifestado su preocupacién en lograr condiciones de trabajo
seguras para sus empleados, tanto en la parte administrativa como en su planta de
produccion. Desean proteger a su personal de todo tipo de accidentes, proteger la
maquinaria, proteger el producto en proceso y producto terminado y por ende velar por la

economia de la empresa.

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 10



Con relativa frecuencia ocurren accidentes de diversas magnitudes, desde pequefios
rasgufios hasta cortes profundos, quemaduras en primer y segundo grado, golpes,
fracturas, etc. Las situaciones de mayor riesgo se encuentran en las operaciones que se
realizan con la intervencién del duo hombre-maquina, a causa del nivel de riesgo de cada
maquinaria segun su complejidad de funcionamiento o a causa de la inconciencia de los
operarios al efectuar su tarea de forma incorrecta.

Debido a la ocurrencia de estos accidentes, MAA ha incurrido en gastos de distinto
tipo (curaciones, hospitalizaciones, indemnizaciones, contrato de personal suplente)
por lo que las utilidades se han visto disminuidas.

Luego de realizar una inspeccion visual y evaluacion de la situacién actual de distintas

areas de la fabrica, se detectaron las siguientes falencias:

» Existen procesos bastante riesgosos en las 3 lineas de produccion.

» No se lleva un control estadistico ni registro de accidentes desde 1999.

» No se cumple con la mayoria de las normas establecidas en la Ley General de
Higiene y Seguridad en el Trabajo.

» No se lleva control de inventarios de equipos de proteccion personal.

» Se requiere mejorar el orden y la limpieza en pasillos exteriores, almacenes de
materia prima, insumos Yy producto terminado; las areas mencionadas tienen
basuras y diversos objetos en lugares inadecuados.

» No existe una cultura de seguridad en los obreros.

En resumen:

En MAA las condiciones de trabajo no son las adecuadas, por lo que han ocurrido
accidentes que han ocasionado gastos elevados y por lo tanto han disminuido las
utilidades de la misma. Existe la necesidad de elaborar un plan de seguridad e higiene
industrial para proteger a sus trabajadores de accidentes y enfermedades Ilaborales,
ademas de resguardar la maquinaria y equipos en la planta de produccién; y asi velar por

la economia de la empresa.
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5- OBJETIVOS

El objetivo general y los objetivos especificos del presente proyecto son los

siguientes:

5.1 Objetivo General

El objetivo general del proyecto es elaborar un plan de seguridad e higiene
industrial para la fabrica del Grupo Industrial de LA EMPRESA, con el cual se
eliminen o minimicen las condiciones inseguras de trabajo identificadas en distintas areas
de la planta de produccién y se concientice al personal sobre los riesgos inherentes a su
actividad diaria a fin de eliminar los actos inseguros que generalmente forman parte de las

principales causas de los accidentes / incidentes ocurridos.

5.2 Objetivos Especificos

Los objetivos especificos son los siguientes:

» Observar y evaluar las condiciones actuales de higiene y seguridad que tiene la
planta.

» ldentificar areas de trabajo, procesos y maquinarias que presenten peligros y
posteriormente evaluar sus riesgos.

» Definir una politica de seguridad e higiene industrial y promover su difusion.

A\

Elaborar un programa de capacitacion y entrenamiento al personal.

» Determinar los costos del plan de seguridad e higiene.

6- JUSTIFICACION

En toda industria, sea ésta grande, mediana o pequefia, existen riesgos de
mayor o menor magnitud dependiendo de diversos factores como ser tipos de procesos,
condiciones del ambiente de trabajo, instalaciones eléctricas defectuosas, sefializacién
inadecuada, falta de equipos de proteccion personal, falta de capacitacion de
operarios, etc. La eliminacion total o parcial de estos riesgos puede lograrse gracias a la

elaboracién e implantacién de un plan de seguridad e higiene industrial.
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Las principales razones por las que se debe elaborar e implementar un plan de

seguridad e higiene en LA EMPRESA son las siguientes:

» Responsabilidad.- Segun la Ley 19.587, el empleador tiene Ia
responsabilidad y obligacién de adoptar todas las previsiones y precauciones
que sean necesarias para preservar la salud psicofisica y vida de sus
trabajadores, ademas de ofrecerles condiciones de trabajo seguras. Si el
empleado no se siente en un ambiente seguro no se desenvolvera

eficientemente en su trabajo.

» Costos.- Como se menciond anteriormente la empresa tuvo muchos gastos
debido a la ocurrencia de accidentes. Si la fabrica no cuenta con una seguridad
adecuada, cuando ocurran accidentes pueden generarse costos directos e

indirectos por los siguientes motivos:

Costos Directos:

» Cuentas médicas y de hospital.- Por todo accidente laboral, la empresa
debe hacerse cargo de la totalidad o parte de la cuenta de curacion. Ademas se
debera indemnizar al empleado afectado por incapacidad.

» Contrataciéon de personal suplente.- Cuando un empleado tiene baja médica
por accidente laboral, debera ser reemplazado por un empleado temporal que
realice su trabajo. Se debera pagar al suplente, ya sea mediante la incorporacion
de personal eventual o el pago de horas extras al personal permanente, segun el
convenio vigente.

» Seguros.- Las empresas aseguradoras cobran primas mas elevadas si existen mas
riesgos y mayor indice de accidentes. En la medida que la empresa no logre
reducir sus indices de accidentologia, las alicuotas de seguro son mas elevadas
cada ano.

» Danos materiales.- Pueden ocasionar dafios a materia prima, producto en
proceso, producto terminado, equipos, maquinas, herramientas, etc., teniendo que
reemplazar la maquinaria total o parcialmente, o bien teniendo que descartar

materiales o producto generando un costo adicional del mismo.

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 13



» Servicio funerario.- En caso de fallecimiento del obrero accidentado.

Costos indirectos:

» Pérdida de produccion del obrero accidentado.

A\

Pérdida de produccién de otros obreros que interrumpieron sus tareas para ayudar
al obrero accidentado.

Pérdida de tiempo en la capacitacién y entrenamiento del obrero suplente.

Menor nivel de produccién del obrero suplente.

Pérdida de produccion por maquina danada.

Costos de No Calidad del producto afectado por el accidente / incidente.

Tiempo del personal afectado a la investigacién del accidente.

YV V.V VYV V VY

Pérdida de productividad por bajo rendimiento del obrero accidentado una vez

que retorne a su trabajo.

A\

Pérdida de imagen de la empresa.

A\

Pérdida de competitividad.

» Baja moral de los empleados.

Para tener una idea de lo que significa la relacion de los costos directos e

indirectos de los accidentes, se puede representar como un iceberg (Figura 1).

Costos directos {

Costos indirectos —

Fuente: Creacion propia
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La parte superior, que esta a la vista sobre la superficie, representa a los
costos directos. La parte inferior que no se ve del iceberg se encuentra debajo de
la superficie, es mucho mas grande y representa a los costos indirectos. Esto
demuestra que los accidentes realmente son un problema mucho mayor de lo que aparece

en la superficie.

Los costos indirectos son de 5 a 50 veces mayor que los costos directos.

7- ALCANCE

El Proyecto sera elaborado para las siguientes areas de la fabrica:

> Area de Estampado (incluyendo todos los procesos manuales y automatizados.
> Area de Mantenimiento.

> Area de Matriceria.

El proyecto comprendera la evaluacion de la situacion actual de la empresa (en las
areas de alcance), evaluacion de riesgos, monitoreo de contaminantes, la elaboracién del
plan de seguridad e higiene industrial y la formulacion de conclusiones y
recomendaciones generales a la gerencia. El proyecto no comprende la fase de
implantacion del plan de seguridad e higiene industrial en su totalidad, ya que sera

elaborado en el marco de un plan progresivo de implementacion.
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CAPITULO 2 - MARCO TEORICO

[- DEFINICIONES

Accidente de trabajo. Es un suceso imprevisto que altera una actividad de trabajo,
ocasionando lesiones al trabajador y/o alteraciones en la maquinaria, equipo, materiales y

productividad.

Acto inseguro. Es el conjunto de actuaciones humanas que no garantizan la
realizacion del trabajo seguro y que pueden ser origen de un accidente. Se denomina

también como actos peligrosos o practicas inseguras.

Condicién insegura. Es el conjunto de circunstancias o condiciones materiales que no

garantizan el trabajo seguro para las personas y pueden ocasionar un accidente.

Dano. Es la gravedad del perjuicio o la magnitud de la pérdida que resulta de un riesgo

incontrolable.

Incidente. Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacién con el trabajo en el
que la persona afectada no sufre lesiones corporales, o en el que éstas requieren sdlo

atencion de primeros auxilios.

Lesién. Es un dafo corporal causado por un accidente o enfermedad ocupacional. Las

lesiones pueden ser leves, graves y fatales.

Lesion leve. Es aquella que aun siendo necesaria la aplicacién de primeros auxilios o

atencion médica, no hace que el trabajador pierda una jornada de labor o0 mas [8].

Lesion grave. Es la que produce una incapacidad laboral que hace perder el

operario una o mas jornadas de trabajo.
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Lesion fatal. Es aquélla que produce la muerte.

Peligro. Es una condicion que posee el potencial de causar un perjuicio, dafio al

equipo o a las instalaciones, pérdida de material o de la propiedad o una

disminucién de la capacidad de ejecutar una funcién determinada.

Riesgo. Constituye la posibilidad de que un evento genere un dafio, cuyas
consecuencias pueden ser de grado variable, desde leves hasta catastroficas.

Uno o varios “riesgos”, pueden estar asociados a un peligro identificado

Seguridad. Es la ausencia de peligros o la reduccion de la exposicion a peligros.

Seguridad industrial. Es un conjunto de disciplinas tendientes a inculcar en los

seres humanos en forma individual y en sociedad, habitos y costumbres exentas de riesgos

y cuyo objetivo primordial es evitar accidentes.

2- SEGURIDAD INDUSTRIAL

2.1 Accidentes laborales

Accidente es un suceso imprevisto, repentino, que altera una actividad de

trabajo ocasionando lesiones al trabajador y/o alteraciones en la maquinaria, equipo,

materiales y productividad.
Un accidente ocurre cuando se combinan las siguientes situaciones:

—»Condicion insegura
«—

Afto inseguro

» Condicion insegura: Es toda aquella situacién de peligro en el ambiente de

trabajo con potencial de generar accidentes o incidentes.
» Acto inseguro: violacion u omision de una norma o procedimiento por parte del

trabajador que aumenta las posibilidades que ocurra un accidente.

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 17



Tanto el “acto inseguro” como la condicion insegura son parte del encadenamiento de
causas que se produce, para terminar ocasionando un accidente. No obstante, esta
comprobado que la causa raiz de alrededor del 90% de los accidentes, radica en Actos
Inseguros.

Un accidente segun su gravedad tiene los siguientes costos posibles:

Costo de jornales perdidos: dia del accidente

Costo de mano de obra extra: horas extras.
Contratacion-entrenamiento trabajador nuevo.

Costo del seguro de accidentes.

Aumento de primas o recargos.

Dafos a materiales - materias primas - productos terminados.
Danos a equipos y herramientas.

Interrupciones y demoras en los procesos.

Retrasos e incumplimientos en las entregas.

vV V.V V V V VYV V V VY

Pérdida de imagen

2.2 indices Estadisticos

Los indices estadisticos permiten tener un control de las caracteristicas de

accidentabilidad de la empresa en conjunto o por areas especificas.
Los indices mas utilizados son:
- indice de frecuencia (IF)
- indice de gravedad (IG) o indice de severidad
- indice de incidencia (l1)

- indice de duracién media (DM)

> Indice de frecuencia (IF)
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Este indice relaciona el numero de accidentes ocurridos por cada millon de horas

trabajadas, su formula es la siguiente:

IF= N° de Casos x 10°
N° Hs Trabajadas

Ejemplo.

Suponiendo que en un periodo de tiempo, que puede ser una afo calendario, en una
empresa de 500 personas ocurrieron 10 accidentes con tiempo perdido, y que las horas
trabajadas en el afio fueron de 1.200.000 (se suman todas las horas trabajadas por todo el
personal afectado a las tareas productivas y no productivas de la empresa, sin contar las

licencias por enfermedad, accidente o vacaciones), entonces el IF seria el siguiente:

IF= 10x10° — |F=10000000 = 8.33 accidentes por millon de hs trab.
1.200.000 1.200.000

Si bien el IF es utilizado por la mayoria de las empresas considerando a todo su
personal, generalmente en periodos mensuales con una proyeccidon anual, es
recomendable que cada area de trabajo en forma independiente utilice y mida su IF, debido
a que por ejemplo los trabajadores del area administrativa o comercial no estan expuestos
a los mismos riesgos que el personal de produccion. El nivel de riesgos varia segun el area

de trabajo.
> Indice de gravedad (IG)

Este indice relaciona el numero de jornadas perdidas por cada mil horas trabajadas. Su

férmula es la siguiente:

IG = N° de dias perdidos x 10°
N° Hs. Trabajadas

Ejemplo.
Tomando el ejemplo anterior, supongamos que los 10 accidentes generaron 100
jornadas perdidas en el mismo periodo de tiempo. O sea, 100 dias sumando los dias de

baja de cada uno de los 10 empleados accidentados. Entonces, el IG sera:
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IG= 100x10° — 1G=__100000 =0.083 dias perdidos cada 1000 hs trab.
1.200.000 1.200.000

> Indice de incidencia (Il)
Este indice relaciona el numero de accidentes ocurridos por cada mil personas

expuestas. Su formula es la siguiente:

lI= N° Casos x 10°
N° de Trabajadores expuestos

Ejemplo.

Tomando siempre el ejemplo anterior tendriamos en el mismo periodo:

ll= 10x10° — 1G= 10000= 20 accidentes por cada 1000 trabajadores expuestos
500 500

Este indice es utilizado cuando no se dispone de informacion sobre las horas
trabajadas. Se recomienda dar preferencia al indice de frecuencia porque su informacién es

mas precisa.

> Indice de Duracién Media (DM)

Este indice se utiliza para cuantificar el tiempo medio de duracién de las bajas por

accidentes de trabajo. Su férmula es la siguiente:

DM= N° Jornadas perdidas
N° Accidentes

Ejemplo.

Utilizando el mismo ejemplo tendriamos:

DM = 100 =10 dias perdidos por cada accidente ocurrido.
10
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3- HIGIENE INDUSTRIAL

La Higiene industrial se dedica a la determinacién, evaluacion y control de
factores ambientales que ocurren en el lugar de trabajo y que pueden causar
enfermedades, deterioro a la salud, bienestar o ineficiencia de los trabajadores en el

desempeio de su labor.

3.1 Enfermedad Profesional

Es toda patologia producida por consecuencia del trabajo, que sobreviene por
evolucion lenta y progresiva, que determina la disminucion o pérdida de capacidad de
trabajo o muerte del trabajador, que sea provocado por los agentes nocivos de los

ambientes de trabajo.

3.2 Tipos de Riesgo

Un riesgo es la posibilidad de que un evento genere un dafo, cuyas consecuencias
pueden ser de grado variable, desde leves hasta catastroficas. Existen diferentes tipos de
riesgos:

» Riesgos fisicos

- Ruido

Es todo sonido que causa molestias, interfiere con el suefo, trabajo o que
lesiona o dafa fisica o psicolégicamente a las personas. Su unidad de medida es el
decibel, es una unidad de relacién, expresada como 10 veces el logaritmo comun (de base

10) del cociente de dos cantidades proporcionales en alguna forma a la potencia acustica.

- Vibraciones

Las vibraciones en los centros de trabajo se clasifican en dos tipos:

a) bajo. b) alto.
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Se consideran de tipo bajo, de 1 a 80 Hz (ciclos/segundo) causadas

principalmente por maquinas de baja velocidad.

De tipo alto, de 80 a 200 Hz (ciclos/segundo) en donde se utiliza equipo 0 maquinaria

de alta velocidad.

- Temperatura

Condicion térmica elevada. Es la situacion ambiental capaz de transmitir calor hacia
el cuerpo humano o restringir este hacia el medio en tal magnitud que pueda romper el
equilibrio térmico del trabajador, tendiendo a incrementar su temperatura corporal

central.

Condicion térmica abatida. Es la situacion ambiental que es capaz de producir
pérdida de calor en el cuerpo humano, debido al frio, rompiendo el equilibrio térmico del

trabajador, tendiendo a disminuir su temperatura corporal central.

- lluminacién

Es la relacion de flujo luminoso incidente en una superficie por unidad de area,
expresada en lux. Las areas, planos y lugares de trabajo deben contar con las
condiciones y niveles de iluminacion adecuados al tipo de actividad que se realice.

Cuando la interrupcion de la iluminacion artificial represente un peligro para los

trabajadores, se instalaran sistemas de iluminacién eléctrica de emergencia.

- Ventilacién

Los centros de trabajo deberan contar con ventilacion natural o artificial
adecuadas, cuando generen condiciones o contaminacidn ambiental capaces de
alterar la salud de los trabajadores. El responsable del area debera efectuar el
reconocimiento, evaluacién y control de éstos, tomando en cuenta la ventilacién natural

o artificial, la calidad y volumen del aire.
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» Riesgos ergondémicos

Son aquellos producidos por las posturas inadecuadas de trabajo, movimientos mal
ejecutados, fatiga mental vy fisica. Ergonomia es la adecuacion del lugar de trabajo,
equipo, maquinaria y herramientas al trabajador, de acuerdo con las caracteristicas fisicas
y psiquicas, a fin de prevenir accidentes y enfermedades de trabajo, y optimizar la actividad

de éste con el menor esfuerzo, asi como evitar la fatiga y el error humano.

» Riesgos eléctricos

Son producidos por un contacto directo entre un trabajador con maquinaria fija,

conexiones, motores, transformadores, redes eléctricas, etc.

» Riesgos quimicos

Son concentraciones de agentes quimicos, por los cuales puede el trabajador contraer
enfermedades laborales.

Los gases y vapores son contaminantes invisibles en el aire, que pueden danar el
sistema respiratorio y causar a corto plazo enfermedades o muertes.

Los aerosoles son pequefias particulas en suspension que generalmente no se ven ni

se sienten, causando irritacion o una enfermedad en el aparato respiratorio.

Estos riesgos también son producidos por el polvo que son particulas en suspension
por molienda. Nieblas, que son pequefias gotas formadas por condensacion de sustancias,
ejemplo: pinturas, humos formados por combustibn y condensacion de metales

especificamente, provenientes de la fusion

En la Tabla 4 se muestra como se han agrupado los riesgos ocupacionales segun su

naturaleza:
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Tabla 4: Clasificacién de riesgos
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos de
fisicos quimicos | biolégicos | ergondmicos accidentes
Ruido Polvos Virus Esfuerzo fisico |Maquinas y
intenso equipos sin
Vibraciones Humos proteccion
Bacterias Levantamiento
Radiaciones de peso Herramientas en
no ionizantes |Nieblas Protozoarios mal estado
Postura
Frio Calor Escorpiones, |inadecuada Electricidad
Vapores arahas, etc.
Presiones Trabajo Peligro de
anormales Hongos nocturno incendio o
Productos explosién
Humedad quimicos en |Parasitos Jornadas
general prolongadas de |Almacenamiento
Bacilos trabajo inadecuado
Monotonia
lluminacion

4- IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS
OPERACIONALES

La evaluacion de riesgos se considera como el punto de partida de las acciones
preventivas, es una de las acciones mas importantes en la lucha contra accidentes.

Se debe llevar a cabo un trabajo minucioso de identificacién de peligros, por cada una
de las tareas realizadas en cada puesto de trabajo de cada area de la organizacion.
Siempre es recomendable que en la identificacién de peligros participe la mayor cantidad
de personal operativo posible, ya que son ellos —operarios, lideres y supervisores — quienes
conocen minuciosamente el puesto y los peligros que éste presenta.

Una vez obtenida la informacion de riesgos existentes se podra decidir qué acciones

realizar para evitar posibles accidentes.

La evaluacion de riesgos permite:

» Identificar los peligros existentes en el lugar de trabajo y evaluar los
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riesgos asociados a ellos, a fin de determinar las medidas que deben

tomarse para proteger la seguridad y la salud de los trabajadores.

Efectuar un control adecuado sobre los equipos de trabajo, los
preparados o sustancias quimicas empleadas, el acondicionamiento del lugar

de trabajo y la organizacion de éste.

Establecer prioridades en el caso que sea necesario adoptar medidas

preventivas como consecuencia de la evaluacion.

Comprobar que las medidas preventivas adoptadas tras la evaluacion

garantizan un mayor nivel de seguridad de los trabajadores.

4.1 Analisis de Riesgos

Un proceso general de evaluacion de riesgos se compone de las siguientes etapas:

>

Identificaciéon de peligros

Para llevar a cabo la identificacion de peligros hay que preguntarse tres

cosas.

Con

¢ Existe una fuente de dafio?

¢ Quién o qué puede ser dafado?

¢, Coémo puede ocurrir el dano?

el fin de ayudar en el proceso de identificacion de peligros es util

clasificarlos en distintas formas, por ejemplo por temas: mecanicos, eléctricos, radiaciones,

sustancias peligrosas, incendios, explosiones, etc.
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Complementariamente se puede desarrollar una lista de preguntas tales como:

¢durante las actividades de trabajo, existen los siguientes peligros?

1. Golpes y cortes.

2. Caidas al mismo nivel.

3. Caidas a distinto nivel.

4. Caidas de materiales, herramientas, etc. desde altura.

5. Espacio inadecuado.

6. Peligros asociados con el manejo manual de cargas.

7. Peligros en instalaciones y en las mismas asociados con el montaje, la

consignacién, la operacion, el mantenimiento, la modificacion, la reparacion

y el desmontaje.

8. Peligro de los vehiculos, tanto en el transporte interno como el transporte por

carretera.

9. Incendios y explosiones.

10. Sustancias que pueden inhalarse.

11. Sustancias o agentes que pueden dafar los ojos.

12. Sustancias que pueden causar dano por el contacto o la absorcion por la piel.
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13. Sustancias que pueden causar dafos al ser ingeridas.

14.Energias peligrosas (ejemplo: electricidad, radiaciones, ruido vy

vibraciones).

15. Trastornos derivados de movimientos repetitivos.

16. Temperatura ambiental inadecuada.

17.lluminacién deficiente o inadecuada.

18.Barandillas inadecuadas en las escaleras.

A la lista anterior se pueden anadir criterios dependiendo el tipo de trabajo y el lugar en

el que se realizan.

» Estimaciéon del riesgo

Por cada peligro detectado debe estimarse el o los riesgos asociados, determinando la

potencial severidad del dafo, sus consecuencias y la probabilidad de que ocurra el hecho.

Para determinar la severidad del dafo, debe considerarse:

- Partes del cuerpo que se veran afectadas.

- Naturaleza del dano

- Posibles secuelas que causaria de ocurrir acontecer el riesgo.

- Reversibilidad e incapacidad generada
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La probabilidad de que ocurra el dafio debe calificarse de acuerdo a distintos niveles
preestablecidos, utilizando criterios lo mas exactos posibles para determinarla, teniendo en
cuenta las medidas de control ya existentes. Por ejemplo:

- Probabilidad baja: el dafo ocurrira raras veces.

- Probabilidad media: el dafio ocurrird en algunas ocasiones.

- Probabilidad alta: el dafio ocurrira siempre o casi siempre.

A la hora de establecer la probabilidad del dafo se debe considerar si las
medidas de control ya implantadas son adecuadas. Ademas se deben considerar los

siguientes aspectos:

1. Trabajadores sensibles a determinados riesgos (caracteristicas

personales, alergias, etc.)

2. Frecuencia de exposicion al peligro.

3. Fallos en los componentes de las instalaciones y de las maquinas, asi

como en los dispositivos de proteccion.

4. Nivel de proteccion brindada por los EPP y tiempo de uso de esos

equipos.

5. Actos inseguros de las personas (errores no intencionados, distracciones,

violacion de los procedimientos).

4.2 Preparacion de un plan de control de riesgos

El resultado de una evaluacién de riesgos debe servir para hacer una lista de acciones

con el fin de disefar, mantener o mejorar las medidas de control de riesgos. Es
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necesario contar con un buen procedimiento para planificar la implantacion de las
medidas de control que sean precisas después de la evaluacion de riesgos.

Los métodos de control deben determinarse teniendo en cuenta los siguientes
parametros:

1. Combatir los riesgos en su origen.

2. Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que corresponde a la
concepcion de los puestos de trabajo, asi como la eleccion de los equipos,
métodos de trabajo y de produccion, con el objetivo principal de no caer en
monotonia y repeticion.

3. Tener en cuenta la evolucion de la técnica.

4. Sustituir lo peligroso por algo muy poco o nada peligroso.

5. Adoptar las medidas que antepongan la proteccién colectiva a la individual.

6. Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

4.3 Documentacidn de la evaluacién de riesgos

Se debe documentar la evaluacion de riesgos utilizando una “Matriz de Evaluacion

de Riesgos Operacionales”, como la que se muestra a continuacion en las Tabla 5y 6, o

similar:
Tabla 5 (1° Parte) Formato de evaluacion de riesgos
: 575 Pl s Ol
~ w Area Sector Proceso Tarea m Peligro Rigego Riesgo Operacional

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 6 (2° Parte) Formato de evaluacion de riesgos

- SHATY UL CEm IR
. LUAC S oM
LI T
7 acennrmc

Fuente: Elaboracion Propia

NOTA: Es importante aclarar que las dos tablas anteriores corresponden a una sola matriz
desarrollada de manera horizontal. Por razones de formato, fue pegada en 2 partes. Para
mayor certeza sobre el tipo de matriz que se recomienda para este trabajo, ver Anexo 1

“Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos Operacionales de MAA”.

4.4 Otros métodos de evaluacién de riesgos

4.4.1 Método HRN (Hazard rating number)

Es un método simplificado basado en la determinacién del “numero de grado de riesgo”
(HRN). Consiste en atribuirle un valor a cada uno de los siguientes factores dentro de su

rango establecido:

A = Posibilidad de exposicién al peligro (0 = imposible; 15 = muy posible).

B = Frecuencia de la exposicién al peligro (0,1 = no frecuente; 5 = constante).
C = Numero de personas sometidas al riesgo (1= entre 1 y 12 personas; 12 =
50 personas 0 mas).

D = Maxima pérdida probable (0,1 = rasgufios o0 moretones; 15 = muerte).

El HRN resulta de la multiplicacion de estos cuatro factores:

HRN=A*B * C*D
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Segun el valor que se obtenga, el riesgo es calificado de la siguiente manera:

Tabla 7: Estimacién del riesgo y niveles de acciéon que deben

realizarse
Riesgo HRN Plan de accién para Ila

Riesgo 0-1 Aceptar el riesgo
tolerable 1-5 Actuar en 1 afio
Riesgo muy 510 Actuar en 3 meses
bajo Riesgo Actuar en 1 mes
bajo Riesgo 10-50 Actuar en 1

important 50 - 100 semana Actuar en

e 100 - 1 dia

442 Método de William T. Fine

Este método consiste en determinar el nivel estimado de riesgo potencial
(NERP), el factor de costo (FC) y el grado de correccion (GC), con estos valores se deduce

si es justificable realizar una inversion para realizar una medida correctiva.

El NERP se determina como resultado del producto de los siguientes factores:

NERP = consecuencias (C) * exposicion (E) * probabilidad (P)

Consecuencia es el dano mas grave razonadamente posible, debido al riesgo que se

considera, incluyendo desgracias personales y dafios materiales.

Exposicidn es la frecuencia con que se presenta la situacion de riesgo.
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Probabilidad es la posibilidad que se origine el accidente una vez presentada la

situacion de riesgo.

Tabla 8:Valoracion de los factores

CLASIFICACION INTERPRETACION| CALIFICACION

CONSECUENCIAS
(C)
Numerosas muertes Catastrofe 100
o
danos superiores
Varias muertes o dafnos Desastre 50
desde U$S400.000 a
us$s
Muertes o dafos Muy seria 25
desde
U$S 80.000 a
Lesion permanente o Seria 15

dafios desde U$S
10.000 a U$S 80.000
Lesion temporal (con Importante 5
baja) o dafos desde

U$S1.000 a U$S 10.000
Lesiones sin baja Notable 1

(primeros auxilios) o
dafios hasta
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EXPOSICION

(E)
Continuamente Muy Alta 10
(muchas veces
Frecuentemente Alta 6
(aproximadamente
una vez al dia)
Ocasionalmente (una Media 3
o dos veces por
Poco wusual (una o Baja 2
dos veces al
Raramente (una o Muy baja 1
dos veces al
Remotamente (nunca Incierta 0.5
ha ocurrido, pero no se
descarta)
PROBABILIDAD
(P)
Es el resultado Debe esperarse 10
mas probable y
Es completamente Puede producirse 6
posible, no sera nada
Seria una secuencia Rara pero posible 3

O coincidencia rara,
no es normal que
Seria una coincidencia Poco usual 1
remotamente posible,
se sabe que ha

Coincidencia Concebible 0.5
extremadamente pero

remota pero improbable

Coincidencia Imposible 0.1
practicamente

imposible, nunca ha

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 33



Tabla 9: Clasificacion del riesgo y medidas de actuacién segun el valor

del NERP
NERP Clasificacion Medidas de actuacion
del riesgo
NERP & 400 Extremo Detencion inmediata de
la actividad
peligrosa
250 NERP m Muy alto Correccidén inmediata
70 NERP B Alto Necesita correccion
20xINERP m 70 Medio No es emergencia
pero debe
corregirse
NERP m 20 Bajo Puede omitirse
la
correccion

Para determinar si la inversion que se realizara para corregir un

riesgo es justificada se utiliza la siguiente ecuacion:
J= NERP/(FC * GC)

Dénde: J = Justificacién de la inversion
NERP = Nivel estimado de riesgo potencial
FC = Factor de costo
GC = Grado de correccién
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Tabla 10: Valores del factor de costo y grado de correccion

FACTOR DE COSTO VALOR
Mas de U$S 40.000 10
De U$S 20.000 a U$S 40.000
De U$S 8000 a U$S 20.000
De U$S 1.000 a U$S 8.000
De U$S 100 a U$S 1000
De U$S 20 a U$S 100
Menos de U$S 20 0.5
GRADO DE CORRECION VALOR
Riesgo eliminado al 100 %
Riesgo reducido al menos al 75
Riesgo reducido del 50 % al 75
Riesgo reducido del 25 % al 50
Riesgo reducido menos del 25

= INW|h~|O®

| WIN|—~

Segun el valor obtenido de J, en la Tabla 12 se observa si la

inversion es o no Justificada.

Tabla 11: Valores de Justificacion

J A Muy justificada
10mJ m 20 Justificacién dudosa
J | No justificado

5- INSPECCIONES DE SEGURIDAD

Uno de los elementos mas antiguos y mas utilizados es la inspeccion
de seguridad, realizada para identificar riesgos y evitar que ocurran

pérdidas que pueden involucrar personal, equipo, material, producto y medio
ambiente.

Las inspecciones de seguridad identifican las causas de accidentes,

pérdidas innecesarias de materiales, contaminacion de las aguas y del aire, dafo
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de la propiedad, pérdida de energia y tiempo, herramientas y equipos
defectuosos, enfermedades ocupacionales, abuso de alcohol y narcéticos,
espacio desperdiciado y mala utilizacién.

Una inspeccion consiste en recorrer las instalaciones observando todo lo
que pueda afectar el normal desarrollo de las operaciones, funcionamiento
de las maquinas, etc.

Estas inspecciones deben ser realizadas por la persona encargada de la
produccion o por grupos pequefos de personas entre los que podria
incluirse personal administrativo o de gerencia.

Las inspecciones de seguridad se clasifican de la siguiente manera:

Por su metodologia:

» Inspecciones formales.

» Inspecciones informales.

Por su origen:

» Inspecciones establecidas por la propia empresa.

» Inspecciones promovidas por entidades ajenas a la empresa.

Por su finalidad:

» Inspecciones ordinarias.

A\

Inspecciones extraordinarias.
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5.1 Inspecciones formales

Se denominan inspecciones formales porque su ejecucién obedece a una
planificacion previa y con calendarios establecidos.

Los objetivos de las inspecciones formales son los siguientes:

> ldentificar actos inseguros o deficientes y situaciones
peligrosas derivadas tanto de deficiencias mecanicas como
del comportamiento de los obreros.

» Determinar necesidades especificas y efectividad de la
formacion y adiestramiento de los trabajadores.

» Corregir de forma inmediata situaciones y actos inseguros.

» Reconocer y "reforzar" habitos y comportamientos eficaces y
seguros, estén contemplados o no en los procedimientos de
trabajo.

» Realizar el registro de los datos obtenidos en una

inspeccion en el formulario mostrado en el Anexo 1.

5.2 Inspecciones informales

Las inspecciones informales son muy corrientes, se realizan constantemente
a medida que se desarrollan las actividades diarias, normalmente éstas
inspecciones solamente detectan los problemas que son muy obvios a la vista.

Las inspecciones informales son un complemento a las inspecciones
formales, ambas son necesarias para controlar con efectividad a los

obreros, equipo, maquinaria y medio ambiente.
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5.3 Inspecciones establecidas por la propia empresa

El personal encargado de la seguridad realiza este tipo de inspecciones con
el objetivo de investigar un accidente determinado o para efectuar la

revision de alguna maquina.

5.4 Inspecciones promovidas por entidades ajenas a la empresa.

Son principalmente las compafias aseguradoras y otros organismos de

control los que realizan este tipo de inspecciones.

5.5 Inspecciones ordinarias

Tienen como objetivo la revision periédica de todas las instalaciones
de la empresa, dependiendo de diversos factores (tipo de maquinaria,

incorporacion de nuevas tecnologias, modificacion del proceso, etc.)

5.6 Inspecciones extraordinarias

Son realizadas con caracter de urgencia, ya sea por situaciones peligrosas

0 accidente grave, etc.

6- INVESTIGACION DE ACCIDENTES

La investigacion de accidentes se realiza para determinar las causas basicas
o fundamentales de todos los accidentes, para desarrollar las acciones
correctivas y controles preventivos correspondientes.

Si un accidente no se estudia a fondo hasta encontrar las causas basicas
que lo han producido y adoptar las medidas preventivas para controlarlas, es

muy posible que tales causas en un futuro den lugar a otros accidentes similares.
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El propdsito de una investigacidn no es buscar culpables, sino descubrir
las causas reales que han producido el accidente, para corregirlas.
Cada vez que en un lugar ocurre un accidente, debemos tener presente que

hay un problema que dio origen a este hecho. Ese problema existe porque:

Se desconoce la forma correcta de hacer las cosas.
No se corrigen las deficiencias.
No se inspeccionan ni evaluan las condiciones de trabajo y se

subestima el riesgo.

4. Alguien sin la autorizacion o sin experiencia decidié hacer un
trabajo, a pesar de la deficiencia.

5. Alguien decidi6 que el costo para corregir la deficiencia
excedia del beneficio que daria la correccién.

6. No se escuché al trabajador cuando informdé la deficiencia.

Todo incidente, accidente o defecto de proceso, debe ser informado para ser
investigado y el trabajador debe cooperar para transformar el hecho negativo en

una accién de seguridad u oportunidad de mejorar.

6.1 Actitud de los trabajadores

Es importante, que el trabajador sepa que él debe participar en la prevencion
de accidentes, ya que de él depende en gran medida en control de los
riesgos. Todos los materiales o maquinas pueden ser inseguros si la persona
que los opera no lo hace en la forma correcta, segura, o no sabe cémo hacerlo.
Si el trabajador es el que sufre el dolor de la lesién, si es el trabajador el que
sufre las consecuencias del accidente, entonces él es quien debe aplicar las
normas de seguridad que le ha instruido su supervisor o el asesor de prevencion
de riesgos.

Como sabemos, la investigacion trata de llegar hasta las causas del

accidente para eliminarlas, la unica actitud que podemos adoptar es la de

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 39



colaborar con la investigacion, dando el maximo posible de detalles al
respecto. Con eso colaboraremos efectivamente a la prevencion de los
accidentes.

Si un accidente, aunque sea leve se repite, no asegura que el resultado de la
repeticion sea igual que antes. Lo que antes fue leve, al repetirse puede ser no
solo grave, sino que incluso puede llegar a ser fatal. Nadie puede asegurar las
consecuencias de un accidente, y lo Unico que resta es tratar de evitar que se
repita. De ahi la importancia de una buena investigacion del accidente.

Tanto en MAA como en muchas otras fabricas de nuestro pais, los
trabajadores no informan o denuncian accidentes, esto ocurre principalmente por

los siguientes motivos:

a) Temor a las medidas disciplinarias.

b) Preocupacion sobre el informe.

c) Preocupacién sobre su reputacion. d) Temor al tratamiento médico.
e) Antipatia hacia el personal médico.

f) Deseo de evitar la interrupcién del trabajo.

g) Poca comprensién de la importancia de informarlos.

6.2 Responsable de la Investigacidn

El responsable de hacer la investigacion debe ser el jefe de la linea
de produccién en la que ocurrié el accidente. El es quien mejor conoce tanto el
trabajo como a los trabajadores de su linea. Es el responsable por la seguridad
de su gente. Es quién debe aplicar la accidn correctiva. Por estas razones, el jefe
de linea debe ponerse al frente de la investigacion, involucrando a quien él
considere necesario. Ademas con esto, muestra su compromiso con el

trabajador, con la empresa y con el mismo.
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Una vez encontradas las causas que ocasionaron el accidente, sera
obligacion del Jefe de linea liderar todas las acciones utilizando todos los medios

que estan a su alcance para eliminar dichas causas.

6.3 Procedimiento para hacer una investigacion

La mejor forma de hacer la investigacidn es responder las siguientes
preguntas:

> ¢Quién es el accidentado? Normalmente se piensa que
esta pregunta es facil de responder. Sin embargo, la pregunta
exige tener un cuadro completo de la situacién. No sélo se
trata de saber el nombre y la edad de la persona accidentada,
sino también los afos que lleva en la empresa y la
experiencia que tiene en el trabajo, en el cual se accidento.

> ¢Qué estaba haciendo en ese momento? Al responder esta
pregunta se debe indagar qué tareas estaba haciendo la
persona al momento de accidentarse. Si eran estas rutinarias o
no. Si eran habituales o eran extraordinarias. Si lo que estaba
haciendo estaba bajo normas de seguridad o no, etc.

> ¢Dénde ocurrié el accidente? Responder a esta pregunta
significa tener un cuadro detallado del sitio exacto en que
ocurri6 el accidente. Mientras mas detallada sea la
informacion, ayudara mas en la investigacion.

» ¢Cuando ocurrié el accidente? Con esta pregunta se trata
de saber no sélo la hora exacta a la cual ocurrié el accidente,
sino también el trabajo que la persona realizaba en el
momento en que se accidentd.

» ¢Coémo ocurri6 el accidente? Al responder esta
pregunta estamos determinando si algo de alrededor fue
hacia la persona o si la persona se movid hacia algun

objeto, si la lesion se produjo por la fuerza del contacto o si no
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hubo ninguna fuerza en él. Desde luego, para poder dar una
buena respuesta necesitaremos saber también cémo es la
lesion del accidentado y qué relacion existe entre ella y el

objeto que la produjo.

> ¢Por qué se accidenté? Esta pregunta se dirige a
determinar las causas del accidente. Debemos visualizar con
ella los actos y las condiciones inseguras que contribuyeron a
que el accidente tuviera lugar, a los factores personales y del
trabajo. No se puede dar por finalizada una investigacién si
no se ha llegado al fondo de la misma, éstas son

determinar claramente cuales fueron las causas del accidente.

> ¢Quiénes fueron los testigos del accidente? Los testigos
son la fuente mas importante de informacion del
accidente. Para obtener la mayor informacién posible y
ademas que esta sea verdadera, se debe recordar a los
trabajadores no se busca culpables ni castigar a nadie, que
el unico objetivo es llegar a las causas del accidente para

eliminarlas y evitar su repeticion.

Se deben investigar todos los accidentes, incluso aquellos que no han tenido
como consecuencia una lesion o un dafo. Sin embargo, es necesario ser
practicos y empezar investigando los accidentes que han producido

lesiones mas graves o dafios mas grandes.

6.4 Registro de accidentes

» Toda investigaciéon debe quedar registrada en un formulario

como el mostrado el mostrado a continuacién (Anexo 2)
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Fuente: Sistema de Gestion de Accidentes del Grupo CLN (Safety EWO)

Ademas del registro de investigacion de accidentes, es importante que se
utilicen otro tipo de registros adicionales para gestionar los accidentes en una

organizacion. Por ejemplo:

» Es importante llevar un registro de todos los accidentes de la
organizacion, con el mayor detalle posible (Legajo, Apellido y

Nombre, fecha y hora del accidente, tipo de lesion, etc.)
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Fuente: Elaboracion propia

> Otro registro importante es el de recoleccion de datos o registro de
peritaje, que no necesariamente es el registro de investigacion, pero si es
fundamental para recoger todos los datos posibles rapidamente, para una
investigacion objetiva. Este registro adquiere fundamental importancia, ya que
es bien sabido que cuanto mas tiempo pase entre el accidente y la recoleccion
de datos, hay detalles importantes del suceso que se pierden, ocultan o

cambian.
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Fuente: Elaboracion propia (Anexo 3).

6.5 Causas de los accidentes

Ya habiamos dicho que los accidentes tienen causas bien definidas y que
estas causas se pueden determinar y eliminar o controlar. Hay dos grandes
causas de accidentes, las personas y el medio ambiente de trabajo. Los
trabajadores causaran accidentes cuando lleva a cabo o trabajan con
acciones inseguras. El medio ambiente de trabajo causara accidentes cuando
existen condiciones inseguras. Es normal que en un accidente encontremos no
s6lo una, sino varias causas actuando al mismo tiempo, las que podemos

graficar de la siguiente manera:

3 e, .
Acto inseguro | — ¥ | Condicién insegura

A las causas humanas de los accidentes se las llama acciones o actos
inseguros. En general, las actos inseguros se definen como cualquier accién
(cosas que se hacen) o falta de accidén (cosas que no se hacen) que pueden
llevar a un accidente. Es la actuacion personal indebida, que se desvia de
los procedimientos o0 metodologia de trabajo aceptados como correctos, ya
sean escritos o entregados en forma de instruccién verbal por la supervision.
Se trata de acciones comunes, muchas veces hechas sin pensar que estos

nos pueden llevar a un accidente. Ejemplos de acciones inseguras:

No respetar procedimientos de trabajo.

Trabajar sin autorizacion.

Realizar tareas para las que no se esta capacitado.
No usar los equipos de proteccion personal.

Usar equipos de proteccién personal no asignados.
Hacer bromas o jugar en el lugar de trabajo.

Conducir a exceso de velocidad.

YV V. V V V V V V

Fumar en presencia de combustibles o inflamables.
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Usar equipos defectuosos.

Usar equipos incorrectos.

Levantar en forma incorrecta.

Adoptar una posicion incorrecta.

Efectuar mantenimiento de equipos en movimiento.
Distraccion / Desatencion

Uso de celular u otros dispositivos electrénicos en el puesto.

YV V. V V V V V V

Consumir drogas o beber.

Cada accion insegura tiene una explicacion, hay algo que lleva a la persona
a cometer esa accion. A ese algo debe ir principalmente la accion de prevencion.
A ese factor que explica las acciones inseguras se llama factor personal. Los

factores personales pueden dividirse en tres grandes tipos:

1. La falta de conocimiento o de habilidad (No sabe): Se produce
cuando la persona se ha seleccionado mal para el cargo a ejecutar, no es
el trabajador adecuado, no se le ha ensefiado o no ha practicado lo suficiente.
Generalmente ocurre que se manda a un trabajador a realizar una actividad sin
preguntar si sabe o no hacerlo o sin cerciorase de que efectivamente sabe el
trabajo que se le ha asignado. O bien el empleado realiza una tarea que no es

de su competencia, aun sabiendo que no esta capacitado para realizarla.

2.- Falta de motivacion o actitud indebida (No quiere): Las actitudes
indebidas se producen cuando la persona trata de ahorrar tiempo, de evitar
esfuerzos, de evitar incomodidades o de ganar un prestigio mal entendido.
En resumen, cuando su actitud hacia su propia seguridad y la de los demas, no

es positiva.

3.- Falta de capacidad fisica o mental (No puede): La incapacidad fisica o

mental se produce cuando la persona se ha seleccionado mal para el cargo a
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ejecutar, no es el trabajador adecuado, la persona ha visto disminuida su
capacidad fisica o mental. El control de estos factores personales se puede
hacer con seleccion de personal, entrenamiento, controles médicos y otras

practicas de buena administracion.

A las causas ambientales de los accidentes se las llama condiciones
inseguras. En general, las condiciones inseguras se definen como cualquier
condicion del ambiente de trabajo que puede contribuir a un accidente. Estas
condiciones del ambiente de trabajo estd conformado por el espacio
fisico, herramientas, estructuras, equipos y materiales en general, que no
cumplen con los requisitos minimos para garantizar la proteccion de las

personas Yy los recursos fisicos del trabajo. Ejemplos de condiciones inseguras:

Lineas eléctricas sin conexion a tierra.
Piso resbaladizo o con manchas de aceite.
Caminos y sefializacién en mal estado.
Montacargas en mal estado.

Correa transportadora sin proteccion.

YV V. V V V V

Engranajes o poleas en movimiento sin proteccion.

Asi como las acciones inseguras existian factores personales que las
hacian aparecer, en las condiciones inseguras existen origenes que las hacen
aparecer. A ese factor que explica las condiciones inseguras lo llamamos factor
del trabajo. Las causas origenes de las condiciones inseguras o factores del

trabajo pueden dividirse en:

1.- Desgaste normal o anormal. El desgaste normal es un proceso
natural a todo equipo o material, el uso y el tiempo lo producen. Llega un

momento en que dicho desgaste se convierte en una condicidon
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insegura. Antes de que se produzca ese momento debe actuarse para
evitar el riesgo. Es fundamental para ello llevar una bitacora del equipo,
material o repuesto para saber con certeza cuando cambiar o reparar. El
desgaste anormal se produce por abuso de un equipo o herramienta, la

que debe corregirse con capacitacion e inspecciones.

2.- Abuso por parte de los usuarios. Muchas veces encontramos que
herramientas y equipos buenos se usan para otros fines. Ello dana las
herramientas, causando condiciones inseguras. Por ejemplo, usan un

destornillador como palanca, un alicate para golpear, etc.

3.- Diseno inadecuado. Por otra parte, podemos encontrar que las
instalaciones no siempre han considerado la seguridad de su operacion.
Ello es origen de condiciones inseguras. Dentro del diseio debemos

incluir espacio suficiente, iluminaciéon adecuada, ventilacion, espacios de

transito, etc.

4.- Mantenimiento inadecuado. Un inadecuado mantenimiento es
fuente de condiciones inseguras. El no reemplazo de equipos viejos, la

falta de repuestos y piezas, originan condiciones para provocar
accidentes.

Tanto los actos inseguros como las condiciones inseguros, pueden existir sin
provocar accidentes. Acciones y condiciones pueden producirse sin que sea
absolutamente necesaria la ocurrencia del accidente. Ello dependera del grado
de riesgo de las acciones y condiciones existente en el momento. Habra algunas
de mayor riesgo, y la posibilidad de accidente sera mayor. Habra otras de menor
riesgo, en la que la posibilidad sera menor.

Lo importante es detectar las acciones y condiciones inseguras vy
controlarlas a tiempo. El accidente puede ocurrir cuando se trabaja con un riesgo
desconocido o incontrolado.
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Cuando existen muchas acciones vy condiciones inseguras sin
controlarse, el animo de los trabajadores se va deteriorando, y a la larga
se producen mas accidentes. Por ello es importante tomar conciencia de que es
necesario esforzarse para lograr la eliminacion de todas las acciones y

condiciones inseguras.

6.6 Consecuencias de los accidentes

La lesion a los trabajadores es sélo una de las consecuencias posibles de
los accidentes. El accidente es un hecho inesperado que produce pérdidas y
como tal tiene otras consecuencias, algunas previstas y otras no. Incluso
algunas de estas posibles pérdidas se pueden asegurar.

Las consecuencias de los accidentes pueden ser lesiones, danos, pérdidas,
etc. Como dijimos anteriormente los accidentes tienen causas y no se
producen por azar, pero si la consecuencia del mismo, por ejemplo, cuando una
persona resbala por pisar una cascara de banana, debiera sentir dolor por un
rato y ninguna consecuencia mas, pero hay personas que han muerto por el
mismo accidente.

Los trabajadores también sufren consecuencias como:

Desconfianza en si mismo. El que se accidentdé una vez
estara pendiente a un posible nuevo accidente y tendra miedo de
volver al mismo lugar en que se accidentd o de realizar la misma
actividad.

Desorden de la vida familiar. La persona que se accidenta
muchas veces se molesta al sentir que no puede colaborar en su
casa. Dafo psicolégico en los familiares que sufrirdn dolor al mirarlo
postrado en una cama.

Desorganizacion de actividades fuera del hogar. No podra asistir

a reuniones con amigos, practicar deportes o recrearse.
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Ademas de las consecuencias humanas expuestas anteriormente, la
empresa tendra pérdidas econdmicas, las cuales fueron expuestas en la

justificacion del proyecto.

6.7 Clasificacion de los tipos de accidentes

Los accidentes han sido clasificados de la siguiente manera:

a- Accidentes en los que el material va hacia el hombre

» golpeado por
» atrapado por

» contacto con

b- Accidentes en los que el hombre va hacia el material.

golpe contra
contacto con
aprisionado por

caida a nivel

YV V. V V V

caida a desnivel

c- Accidente en los que el movimiento relativo es indeterminado

» por sobre esfuerzo
» por exposicion
A cada uno de los tipos de accidentes corresponden medidas preventivas
especificas, de modo que mientras mas sepamos de ellos, mas facil se nos hara

la prevencién de los accidentes.
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7- PREVENCION Y CONTROL DE INCENDIOS

Cuando ocurre un incendio, la diferencia entre un dafo minimo y un desastre
radica en el conocimiento que se tenga sobre el fuego, las caracteristicas de
este ultimo y los equipos que se tengan disponibles para combatirlo. Por esto es
muy importante tener conocimiento sobre el origen del fuego, sus caracteristicas

y los métodos para apagarlo.

7.1 Constitucion del fuego

El fuego es una reaccién quimica exotérmica, con desprendimiento de calor
y luz., que resulta de la combinacién de oxigeno, calor y combustible. Para lograr
la combustion se requiere que se cumplan ciertas condiciones, una de ellas es
contar con suficiente oxigeno, normalmente esto no es problema porque el aire
que nos rodea lo contiene. La segunda condicibn es que exista material
combustible vy la tercera condicién es que se tenga suficiente calor para que la
combustidon inicie. Para que se produzca la combustion, los tres elementos
deben presentarse simultdneamente. Si uno de ellos falta o se separa, no hay

combustion.

Combustible

Reaccion en Cadena
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Figura 1: Tetraedro del fuego

» Oxigeno (agente oxidante).
Normalmente el agente oxidante es el oxigeno del aire, sin embargo
existen algunos compuestos que liberan su propio oxigeno durante la
combustion (ejemplo; el nitrato de sodio y el cloruro de potasio, los cuales

pueden arder en un ambiente sin oxigeno.)

» Calor (comburente)
Es la energia capaz de aumentar la actividad molecular de la estructura
quimica de una sustancia combustible, por ejemplo, friccién, roce, encendedor,

fésforo, chimeneas, horno, cigarrillos, etc.

» Combustible (agente reductor).
Se define como cualquier elemento sdlido, liquido o gaseoso que puede
ser oxidado.
El término reductor se usa para representar la reaccidén quimica que sufre un
combustible desde el estado fisico en que se encuentre hasta llegar a gaseoso y

luego participar en la generacion del fuego.

» Reaccion en cadena.

Cuando una sustancia se calienta, ésta desprende unos vapores o gases,
éstos se combinan con el oxigeno del aire y en presencia de una fuente de
ignicion arden. En el momento en que esos vapores arden, se libera gran
cantidad de calor. Si el calor desprendido no es suficiente para generar mas
vapores del material de combustible el fuego se apagara. Si la cantidad de calor
desprendida es elevada, el material combustible seguird descomponiéndose y
desprenderan mas vapores que se combinaran con el oxigeno, se inflamaran y

el fuego aumentara, verificandose la reaccion en cadena.
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Para entender mejor este fendmeno se va a comparar la combustién con lo
que sucede con el ser humano:

El ser humano necesita alimentarse para vivir, es decir combustible. El
fuego también. El ser humano respira para obtener el oxigeno del aire. El fuego
hace lo mismo. El ser humano necesita cierta temperatura para vivir
normalmente, si su temperatura baja demasiado la persona muere. El fuego
también necesita de calor. El ser humano cuenta con un sistema bioldgico que
lleva el oxigeno y los alimentos a todas las partes de su cuerpo, permitiendo con
ello que el ser humano tenga vida. En el fuego esa es la funcién que cumple la
reaccion en cadena.

Cuando el fuego es suficientemente intenso, aparecen llamas y se libera
mucho calor. Esto facilita que el oxigeno y los combustibles se combinen, con lo
cual hay nuevas llamas y mas calor. Esta reaccion en cadena se repite
mientras quede oxigeno, combustible y suficiente calor, a menos que algo

interrumpa el circuito.

7.2Clasesdefuegos

La clasificacion de fuegos se ha realizado basandose en el medio de
extincion necesario para combatir a cada uno de ellos. Se han clasificado en
cuatro grupos:

Clase A. Son fuegos producidos por combustibles sélidos, tales como:
madera, papel, carton, que al quemarse dejen brasas. Su simbolo es un
triangulo de color verde con una letra A de color blanco en su interior. Esta clase
de fuego se combate por enfriamiento con agua o con soluciones que tengan

gran contenido de agua.

Clase B. Son fuegos producidos por materias, liquidos y gases inflamables
(aceites, grasas, derivados del petréleo, solventes, pinturas). Su simbolo es un
cuadrado de color rojo con una letra B de color blanco en su interior. No se debe

utilizar agua para apagar este tipo de fuegos porque se los tiende a expandir. Se
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debe utilizar polvo quimico seco, didxido de carbono o espuma segun sea el

Caso.

Clase C. Son fuegos producidos por sistemas y/o equipos energizados con
corriente eléctrica. Es importante que el elemento extintor no sea conductor de
electricidad. Una vez desconectado de la energia eléctrica, el fuego puede
atacarse como A o B. Se debe utilizar polvo quimico seco, biéxido de carbono o
gas inerte comprimido. Su simbolo es un circulo de color azul con una letra C de

color blanco en su interior.

Clase D. Son fuegos producidos por la combustion de ciertos metales en
calidad de particulas o virutas como: aluminio, titanio, circonio, etc., y no metales
tales como magnesio, sodio, potasio, azufre, fésforo, etc. Para la extincion de
este tipo de fuego es necesario un agente extintor especial. Su simbolo es

una estrella de color amarillo con una letra D de color blanco en su interior.

Clase A Clase B Clase C Clase D

Figura 3. Simbolos de las Clases de fuego.

7.3 Métodos de extincion

El criterio para la extincion de incendios se basa principalmente en el
tetraedro del fuego, si se elimina alguno de los cuatro componentes el fuego se

apagara. Existen principalmente cuatro métodos:

> SOFOCACION. Es la accibn de ahogar el fuego
impidiendo  la oxigenacion de la combustion, es decir eliminar el

oxigeno presente. Para lograr este efecto se puede colocar una
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manta mojada sobre el area encendida o cubriéndola con tierra,
arena o0 espuma quimica, tapando el fuego por completo y asi
evitar su contacto con el oxigeno del aire. El fuego permanecera
apagado si la manta se mantiene durante un tiempo suficiente como

para que el materia se enfrie por debajo de su punto de ignicion.

ENFRIAMIENTO. Un incendio se apaga por enfriamiento
absorbiendo una parte del calor total presente en el fuego. El agente
mas practico y comun es el agua en forma de chorro, finas gotas o
incorporada en la espuma. El agua tiene la capacidad de absorber
mas calor que cualquier otro agente extintor y al vaporizarse se
expande 1700 veces, reduciendo el volumen de aire disponible para

mantener la combustion.

> REMOCION. Este método consiste en remover, eliminar o

aislar el combustible que se quema, ya que de esta forma el fuego
no encontrara mas elementos con que mantenerse. Retirar el
combustible puede resultar dificil y peligroso, por lo que se
debe buscar la manera de eliminar el combustible evitando
riesgos. Por ejemplo: ElI combustible liquido almacenado en
tanques puede ser bombeado a otro tanque alejado del fuego.
Los gases inflamables que arden en un extremo de un tubo pueden
ser apagados cerrando el paso de gas. Un incendio forestal puede
ser apagado abriendo caminos alrededor del fuego para que al

llegar a éste no encuentre combustible y se apague.

> INHIBICION. Es la accién de interrumpir la reaccién en cadena.

Esta técnica consiste en interferir la reaccién quimica del fuego

mediante un agente extintor.
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7.4 Agentes extintores

Tabla 12: Agentes extintores

Clases de fuegos
Clase A Clase B Clase C Clase D

Agente extintor (solidos) (liquidos) | (eléctricos) (metales)
Agua pulverizada 1 1
Agua a chorro 2
Polvo B 3 2
(convencional)
Polvo ABC 2 2 2
(polivalente)
Polvo para metales 2
Espuma quimica 2 2
Anhidrido carboénico 1 1 1
Hidrocarburos 1 2
halogenados

1. Muy adecuado. 2. Adecuado. 3. Aceptable.

7.5 Causas de incendio y su

prevencion

En general, la causa de la mayoria de los incendios en las plantas es
la exposicion de un combustible a una fuente de calor dondequiera que
haya combustible, ya sea acumulacion de basura o desechos y éste no forme
parte de las actividades de la planta, los incendios pueden evitarse al retirar
el combustible. Cuando resulte esencial mantener expuesto el combustible, por
ejemplo, materias primas o productos terminados, lo que debe protegerse o
controlarse es la fuente de calor.

Una de las fuentes mas comunes de calor y combustible que provocan

incendios en las plantas son: los equipos de cocina, el fumar, los equipos
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eléctricos,

los liquidos inflamables, las llamas abiertas, las chispas, los

pirbmanos, la ignicidon espontanea, los incendios por gas y explosiones.

Tabla 13: Causas mas comunes de incendios

PFI

FUENTE FRECUENCIA CAUSAS PIV(I)ESI;IBI;ESS
Instalaciones
Electricidad 23 % eléctricas Atencion especial
motores
Cigarrillos y Fumar en zonas | No fumar en ésas
fosforos 18 % peligrosas zonas
Cometes Programa de
Friccion 10% calientes artes inspeccion
Temperaturas Supervision
anormales en cuidadosa y
Recalentamiento de 8 % procesos donde operarios
materiales existen liquidos competentes
inflamables
Superficies Calor de calderas, Aislamiento y
calientes 7 % hornos, escapes| circulacién de aire
Chispas y brasas| Emplear equipos
que se bien disenados y
Chispas 5% desprende en camaras de
soldadura los combustidn
Ignicién Acumulacion en
espontanea 4 % tubos y Orden y limpieza
Mayor vigilancia, y
Incendios 3% Producidos con medidas de
premeditados intencién por seguridad
Sustancias Metales fundidos| Mantenimiento de
derretidas. 2% derramados los equipos
Interconexiones y
Chispas Vapores conexiones a tierra
estaticas 1% inflamables, con métodos
polvos y fibras apropiados
combhiistihles
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8- SENALIZACION

La senalizacion proporciona una indicacion o una obligacion relativa a
la seguridad o salud en el trabajo mediante una senal en forma de panel, un
color, una senal, luminosa o acustica, una comunicacion verbal o una sefal
gestual.

La senalizacion debe utilizarse siempre quese ponga en manifiesto la

necesidad de:

» Llamar la atencién de los trabajadores sobre la existencia de
determinados riesgos, prohibiciones u obligaciones.

»  Alertar a los trabajadores cuando se produzca una determinada
situacion de emergencia que requiera medidas urgentes de
protecciones o evacuacion.

» Facilitar a los trabajadores la localizacion e identificacion de
determinados medios o instalaciones de proteccion, evacuacion,
emergencia o primeros auxilios.

» Orientar o guiar a los trabajadores que realicen determinados

maniobras peligrosas.

Las senales de seguridad se clasifican en:

8.1 Seniales de prohibicion

Prohiben un comportamiento susceptible de provocar un peligro. Tienen
forma redonda, pictograma negro sobre fondo blanco, bordes y banda rojos
(la banda debe ser transversal descendente de izquierda a derecha atravesando
el pictograma a 45° respecto a la horizontal, el rojo debera cubrir como minimo

el 35% de la superficie de la sefal).
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8.2 Senales de advertencia

Advierten un riesgo o peligro. Tienen forma triangular, pictograma negro
sobre fondo amarillo (50 % de la superficie debera ser cubierto por el amarillo) y
bordes negros.

Como excepcion, el fondo de la sefal sobre materias nocivas o irritantes
sera de color naranja, en el lugar de amarillo para evitar confusiones con
otras  senales similares utilizadas para la regularizacién del trafico por

carretera.
8.3 Seriales de obligacion

Sefial que obliga a un comportamiento determinado. Tienen forma circular,
pictograma blanco sobre fondo azul (50 % de la superficie debera ser
cubierto por el blanco).

8.4 Seniales de salvamento y socorro

Proporcionan indicaciones relativas a las salidas de socorro, a los

primeros auxilios o a los dispositivos de salvamento.

8.5 Seniales indicativas

Una senal que proporciona otras informaciones distintas de las provistas de

sefal de prohibicion y sefial de salvamento.

8.6 Senales relativas a equipos de lucha contra incendio

Tienen forma rectangular o cuadrada, pictograma blanco sobre fondo rojo

(el rojo debera cubrir como minimo el 50 % de la superficie de la sefial).
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Figura 3. Simbolos de las Clases de fuego.

9- EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Los equipos de proteccion personal juegan un rol muy importante en
la seguridad e higiene del trabajador, ya que los mismos se encargan de
evitar el contacto directo del operario con cualquier objeto o maquinaria que

pueda producirle dafo.

9.1 Elementos de proteccion de piernas y pies

La mayoria de danos a los pies se deben a la caida de objetos pesados.
Existen varios tipos de zapatos con los cuales se protegen y evitan danos. Esa

clase de zapatos pueden conseguirse en distintos tamanos, formas, y estilos.

Entre las distintas variedades existen:

a) Con puntera protectora. Se usan para proteger los dedos de la
caida de grandes pesos y evitar algun tipo de lesion en ellos. Las

puntas son normalmente elaboradas de acero.

b) Conductores. Son disefiados para disipar la electricidad, para evitar
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que se produzcan chispas estaticas. Se emplean en salas de
operaciones de hospitales y en ciertas tareas de industrias de

explosivos o donde se manejan sustancias altamente inflamables.

c) No conductores. Fabricacion de materiales con ausencia de todo
tipo de metales, salvo en la punta protectora que sea bien aislada. Se
emplea para trabajar en zonas donde exista algun riesgo eléctrico.

d) Impermeables. Son aquellas fabricadas en plastico de tal manera
que sea impermeable para evitar el contacto de productos quimicos

o0 de aguas negras contaminadas.

9.2 Elementos de proteccion de dedos, manos y brazos

Por la aparente vulnerabilidad de los dedos, manos y brazos, con frecuencia
se deben usar equipos protectores, tales equipos como el guante y de acuerdo
con sus materiales y sus diversas adaptaciones tienen un amplio uso de
acuerdo a las consideraciones correspondientes a su aplicacion.

Los guantes, mitones, manoplas deben usarse en operaciones que
involucren manejo de material caliente, o con filos, o puntas, raspaduras o
magulladuras.

El uso de los guantes no se aconseja en operadores que trabajen en
maquinas rotativas, ya que existe la posibilidad de que el guante sea
arrastrado por la maquina en uso jalando asi la mano del operario al interior de
la maquina.

Si el guante a usar es de tamafio largo, se aconseja que las mangas cubran
la parte de afuera del final del guante.

Los mitones son una variedad de guante que se usan donde no se requieren
las destrezas de los dedos.

Las manoplas son formadas por una sola pieza de material protector cuya

superficie es lo bastante amplia como para cubrir el lado de la palma de la mano,
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al igual que los mitones y los guantes estan fabricados con el mismo
grupo de materiales.

Los materiales que deberan usarse para la fabricacion de los guantes,
mitones, y manoplas dependeran en gran medida de lo que se vaya a

manejar.

Los tipos de materiales de uso en la fabricacion de guantes pueden ser:

a) El uso de cuero o cuero reforzado, para el manejo materiales
abrasivos o asperos, ademas de evitar que entren el polvo,

suciedad metal caliente entre los guantes del trabajador.

b) Los guantes de malla metédlica, fabricados en metal liviano,
que protegen a los dedos, manos y brazos de herramientas

filosas, como cuchillos o punzones y de trabajos pesados.

c) Los guantes, plantillas y mitones reforzados con tiras de metal a lo
largo de la palma son usados para obtener contra los objetos
agudos y un mejor medio para sostener los materiales en

transporte con altas temperaturas.

d) Los guantes de hule protegen contra soluciones liquidas y para
choques eléctricos, sin embargo para productos quimicos o
derivados  del petrdleo que tiene efecto deteriorante sobre el
hule es necesario para ello elegir guantes fabricados para su

uso especifico, en material de hule sintético.

e) Los guantes de tela son elaborados en lana, fieltro y algodén, y
algunos reforzados con cuero, hule o parches sujetos con grapas

de acero, y se usan para proteger de cortes y rozaduras en trabajos
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livianos.

f) Los guantes elaborados en plastico usados en trabajos
donde intervengan riesgos bioldgicos o de contacto directo

como en un laboratorio o en lugares de atencién sanitaria.

g) Los guantes elaborados en telas metalicas son aquellos que se
usan en trabajos como soldadura en grandes cantidades y en
trabajo de manejo de metales en estado de fundicion.
Ademas de usar los demas dispositivos de proteccion personal.

h) Los guantes elaborados con fibras metalicas o kevlar son utilizados
por su propiedad anticorte en la manipulacion de materiales o

herramientas con cantos filosos.

9.3 Proteccion de la cabeza

La cabeza es una de las partes a ser mejor protegida, ya que se encuentra
nuestro cerebro.

Debe suministrarse protecciéon para la cabeza a aquellos trabajadores que
estan expuestos a sufrir accidentes en esta parte del cuerpo, creados
particularmente por la realizaciéon de trabajos como trabajo con arboles,
construccion y montaje, construccion de buques navales, en minas, trabajos con
aviones, trabajos con el manejo de metales basicos de gran tamafo (aceros
y aluminios), y los de las industrias quimicas, ademas de poder usarse donde
se crea que exista el riesgo de algun golpe a la cabeza.

Los materiales en los cuales se fabrican los diferentes tipos de cascos y
gorras, pueden ir desde telas para las gorras, como de plasticos de alta
resistencia a impactos y chispas que puedan provocar incendios, como el uso
de metales. El tipo de material va a depender del uso que se le van a dar de

acuerdo a su clasificacion:
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Entre los tipos de proteccion de cabeza podemos nombrar:

a) Cascos en forma de sombrero o de gorra. Son protectores
rigidos para la cabeza, ademas protegen a choques eléctricos 0 combinacion
de ambos. También protegen al cuero cabelludo, la cara, y la nuca de
derrames aéreos de acidos o de productos quimicos, asi como también de
liquidos calientes. También evitan que las maquinas puedan atrapar la
cabellera del trabajador, como la exposicion de ésta a polvos o mezclas
irritantes, incendios, y con resistencia a altos voltajes.

Estos cascos se pueden dividir en cascos de ala completa, o de visera.

Existen también cascos con dispositivos de conexidon desmontables para

protectores faciales, y auditivos.

b) Gorras contra golpes. Son otro tipo de proteccion para la
cabeza, en donde no se tengan riesgos tan fuertes de golpearse la
cabeza, y se tengan espacios limitados de funcionamiento que transformen
al casco en limitaciones y se usan estos tipos de gorras fabricada en

materiales livianos y de pequeino espesor.

9.4 Elementos de proteccion auditiva

Los sonidos se escuchan en condiciones normales como una variaciéon de
diferencias de presion y llegan al oido para luego ser transmitidas por los
mecanismos auditivos al cerebro, en donde se producen diferentes sensaciones,
de acuerdo al tipo de ruido, los perjudiciales que excedan los niveles de
exposicién al ruido permitidos (85 dB) se deben realizar disminuciones en la
fuente de emision, pero a veces no es suficiente y se debe acudir a la proteccion

del oido, sea en su parte exnterna, o directamente en los canales auditivos.
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Los protectores para oidos se pueden dividir en dos grupos principales:

a) Los tapones o dispositivos de insercion. Son aquellos que se
colocan en el canal auditivo. Existen los tapones endourales y los
superaurales. Las cantidades de reducciéon de ruido dependeran del tipo
da material con el que se encuentren fabricados, siendo mas o menos

absorbentes del ruido, pudiendo llegar a disminuir hasta 15 dB.

b) De copa. Es una barrera acustica que se coloca en el
oido externo, proporcionan una atenuacién que varian grandemente
de acuerdo a las diferencias de tamanos, formas, material
sellador, armazéon, y clase de suspension. La clase de cojin o
almohada que se usa entre la copa y la orejera y la cabeza tienen mucho
que ver con la eficiencia de la atenuacion. Los cojines llenos de liquidos
0 grasas, brindan una mejor suspension de ruido, que los plasticos o

caucho esponjoso, aunque pueden sufrir pérdidas.

Las variaciones de los modelos, brindan distintos grados de disminucién de
ruido. Pudiéndolos llevar en el caso de los protectores auditivos de copa hasta
unos 25 dB o 30 dB menos de lo que existe en el ambiente.

A pesar de lo eficiente que puedan ser los protectores auditivos, el que se lo
acepte bien o mal, depende enormemente de lo comodo que resulte, debido a
que existen personas que por defectos fisicos o psiquicos no pueden usar
tapones, mientras que a otras les es imposible usar copas.

Es importante notar que dentro de las maneras de disminuir la cantidad de
ruido, se deben disponer de ambas para permitirle al obrero elegir cual le sea
mas confortable y le sienta mejor, siempre y cuando éstas cumplan con

los debidos niveles de proteccidn buscados con este dispositivo.
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9.5 Dispositivos de proteccion facial y visual

El proteger los ojos y la cara de lesiones debido a entes fisicos y quimicos,

como también de radiaciones, es vital para cualquier tipo de manejo de

programas de seguridad industrial.

En algunas operaciones es necesario proteger la totalidad de la cara, y

en algunos casos, se requiere a que ésta proteccion sea fuerte para que

los ojos queden salvaguardados del riesgo ocasionado por particulas volantes

relativamente pesadas.

Existen varios tipos de proteccién para la cara y los ojos, entre los

cuales podemos nombrar:

a) Cascos de soldadores, ya que presentan una proteccién especial
contra el salpicado de metales fundidos, y a su vez una proteccion
visual contra la radiacién producida por las operaciones de soldado.

b) Pantallas de metal, se usan en operaciones donde exista el
riesgo de salpicadura por metales fundidos los cuales son parados por
una barrera fisica en forma de una malla metélica de punto muy pequefio,
que le permite ver al operario sin peligro de salpicarse y de exponer su
vista a algun tipo de radiacion.

c) Capuchones, esta realizado de material especial de acuerdo al uso,
por medio del cual se coloca una ventana en la parte delantera, la cual le
permite observar a través de dicha ventana transparente lo que esta
haciendo, el empleo de este tipo de capuchones se usa en operaciones
donde intervengan el manejo de productos quimicos altamente

causticos, exposicion a elevadas temperaturas, etc.

Los dispositivos de proteccion visual, son basicamente cristales que no

permiten el paso de radiaciones en forma de onda por un tiempo prolongado que
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perjudiquen a los ojos y objetos punzo penetrantes, desde los tamafios mas

pequenos, exposiciones a vapores irritantes, rociados de liquidos irritantes.

9.6 Dispositivos de proteccion respiratoria

En los procesos industriales se crean contaminantes atmosféricos que

pueden ser riesgosos para la salud de los trabajadores. Deben existir

consideraciones como aplicar medidas de controlar los contaminantes. Existen

casos, en donde estas medidas no son suficientes, por lo que habra que

disponer de equipos protectores a nivel respiratorio.

Los tipos de elementos de proteccién respiratoria pueden ser:

a) Los respiradores de cartuchos quimicos, considerados también
como mascaras de gas de baja capacidad. Este tipo de respiraderos tapa
la nariz y la boca, la cual esta unido por medio de goma a un cartucho
reemplazable. Su uso se hace evidente cuando existen exposiciones a
vapores de solventes, limpieza en seco, fundicion de metales sulfurosos, y
lugares donde exista una baja concertacion de gases toxicos. Su uso es en

situaciones normales o de no emergencia.

b) Las mascaras de gas, es una forma de mascara que se acopla a los
0jos, nariz y boca, la cual se encuentra conectadas a un bote que contiene
un absorbente quimico que protege al operario contra un determinado
vapor o gas. Es de uso en situaciones de emergencia. Su uso
actualmente se encuentra en el amplio espectro de todos los gases o

vapores peligrosos conocidos.

c) Los respiradores de filtro mecanico, son dispositivos de uso en

situaciones de no emergencia, de tal manera que tapa la boca y la nariz.
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Su medio de filtro es mecanico, ya que todo el aire que el individuo

respira pasa por un filtro conectado en la misma mascara.

Los respiradores de polvo son usados para protegerse de elementos
como el asbesto, la silice libre, carbén, madera, aluminio, cal, cemento,

entre otros.

d) Mascara de tubo y soplador: dispositivo formado por una mascara
que tapa la cara, cubriendo ojos, nariz, boca, y a su vez esta unida a
un tubo de alta resistencia el cual se encuentra unido a un soplador,
mecanico o manual, el cual suministra una corriente de aire fresco y limpio
al operario. Posee gran longitud de extension este tipo de aparato

respiratorio.

Luego de dar un recorrido por el cuerpo humano nos hemos dado cuenta de
que nuestra vulnerabilidad a sucumbir a un accidente es mayor de lo que nos
imaginaramos, en tal sentido ha quedado claro que el uso de los dispositivos de
proteccion personal, se llevan muy estrechamente de la mano de la
higiene y seguridad industrial.

A pesar de los plausibles esfuerzos de la gerencia y de los encargados
de coordinar el debido uso de los mismo, en las empresas que tienen un buen
control de los EPP, siguen presentandose percances de este tipo; haciendo un
analisis concienzudo de la situacién es facil percibir el desconocimiento de los
obreros en el uso los EPP, aunado a la falta de conciencia de muchos, que a
diferencia teniendo un pleno conocimiento de los peligros incurren en actos
inseguros, que no solo atentan contra su vida, sino que también con las del
resto del personal que trabaja en su entorno.

Por otra parte, en cuanto a la estandarizacion de los EPP, actualmente se
encuentra vigente la Resolucidon de la SRT 299/11 que determina los EPP la
obligacion de utilizar todos los EPP homologados confeccionando el debido

registro de entrega de EPP de manera personal e individual por cada empleado.
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Esta planilla sera resguardada por la organizacion a fin de comprobar y controlar

la entrega correcta de EPP’s por parte de la empresa.

10- POLITICA DE SEGURIDAD

La politica de seguridad comprende las intenciones generales, criterios
y objetivos de la gerencia de la empresa, debe ser una declaracién escrita en la
que se refleje claramente su actitud frente a la seguridad e higiene en el trabajo.
Una vez definida la politica debera ser divulgada para conseguir que todos
los trabajadores se familiaricen con ella y asuman como propio el compromiso

firmado en la misma.

11- PLAN DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

El plan de seguridad e higiene industrial es un conjunto de pasos a seguir,
para lograr condiciones seguras de trabajo.

Este conjunto de pasos debe responder a la politica de seguridad fijada,
comprende métodos para evaluar el estado actual, métodos de
prevencion y métodos a seguir para eliminar los riesgos actuales.

El plan de seguridad debe ser una herramienta basica dentro de la
estructura de una empresa. Permite la prevencién de riesgos tanto en los
obreros como en las instalaciones. Es un medio permanente de analisis de las
condiciones inseguras como de los actos inseguros. Es un medio de crear un
ambiente de seguridad y bienestar dentro de la empresa, lo que hace que
constituya uno de los principales alicientes para la elevacion y mantenimiento

de la moral del grupo humano.

12- LEGISLACION DE LA SEGURIDAD E HIGIENE

Toda la normativa relacionada a la ley 19.587 y su Decreto Reglamentario

351/79 tiene como principal funcidn ORGANIZAR las actividades de seguridad
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e higiene en el trabajo en las relaciones laborales empleador-empleado,
también, establece algunas condiciones de seguridad e higiene; esta normativa
es unica es el pais, no hay otra normativa, al menos a nivel nacional, que
organice legalmente este tema. En cuanto a la ley 24.557 trata principalmente el
tema de accidentes y enfermedades de trabajo.

A partir de esta normativa existen muchas reglamentaciones especificas
para cada actividad o tema, como por ejemplo el Decreto 1338 que regula,
entre otras cosas los servicios de Medicina Laboral e Higiene y Seguridad en el
trabajo; el Dec 911 que regula las actividades de construccion; o el caso de las
diferentes Resoluciones como la 295/03 y la 299/11, solo por nombrar algunas.

La actualizacion de la legislacion es constante, ya que la SRT
continuamente aprueba y publica nuevas resoluciones con el fin de estandarizar
y normalizar cada vez mas la seguridad en el trabajo.

A lo largo de éste trabajo practico, en especial durante el desarrollo del plan
Integral de Higiene y Seguridad, se irda dando lugar y aplicacion a toda la
Legislacion vigente segun corresponda.

Una de las premisas de un Servicio de higiene y Seguridad, mas alla de las
Evaluaciones de Riesgos, Capacitaciones y Acciones Preventivas, es asesorar

a las organizaciones para garantizar el “Cumplimiento Legal”.

13- CONCLUSIONES

Ningun plan de control de riesgos es efectivo si no va acompafado del
respaldo de la administracion superior de la empresa, el que debe tener una
presencia clara, permanente y visible hacia los niveles inferiores de la
organizacion. De la alta direccion depende el control efectivo de los
accidentes realizando la respectiva investigacion de todos y cada uno de ellos.

Una forma bastante gréafica y didactica para explicar la secuencia de

situaciones que desencadenan en un incidente o accidente es a través de las
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piezas de un domind, mostrando que al caer la primera ficha caeran las
siguientes.

La primera ficha, que desencadena la caida de las siguientes, representa la
falta de control de la gerencia. Esta ficha se relaciona con la deficiencia
organizativa y administrativa general de la empresa, si no se define un
programa de entrenamiento, los trabajadores no sabran hacer el trabajo
asignado o no tendran una productividad 6ptima, si no se define un programa
de seleccidn y ubicacion del personal, en cuanto a conocimientos, aptitudes
fisicas y mentales, se enviara a puestos de trabajo a trabajadores que no
pueden desempenarse adecuadamente.

Si no se cuenta con la participacion esperada de la gerencia, puede producir
la caida de la primera ficha, iniciando la secuencia de acontecimientos que
llevara a la pérdida.

Gracias a esta falta de participacion y compromiso de la
administracion, se originan condiciones ambientales de trabajo desfavorables,
a su vez, se generan las condiciones y actos inseguros los cuales son
elementos principales para que ocurra un accidente que ocasiona lesiones y/o
pérdidas y, por ende, costos.

Un plan de seguridad se convertird en un soporte que evitara la caida de las

fichas que originarian los accidentes, como se ve en la siguiente figura.
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Figura 4. Secuencia del domind
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CAPITULO 3: DIAGNOSTICO Y
EVALUACION INICIAL DE MAA.

I- INTRODUCCION

En la planta de produccién MAA, la seguridad e higiene industrial es
un tema que no ha sido tomado muy en serio ni con la debida responsabilidad.
Pocas e inconstantes fueron las acciones realizadas al respecto. En el ano
2012 se formo6 un comité de seguridad conformado por algunas personas de la
misma empresa, éste comité trabajé por muy poco tiempo y luego se disolvid
por falta de interés de sus componentes y falta de continuidad en sus
actividades. Los indices de accidentes son elevados (tema que abordaremos en
préximos capitulos), y los mismos no tienen un adecuado tratamiento, siendo
las investigaciones demasiado pobres y por consecuencia las medidas
correctivas poco efectivas.

Ante este panorama, debemos lograr establecer objetivamente el punto de

partida para la implementacion de un plan robusto de Higiene y Seguridad.

2- METODOLOGIA

Para lograr un buen diagnéstico de la situacion de la empresa en cuanto
a seguridad e higiene y luego determinar correctas acciones de
prevencion se seguiran pasos importantes.

El primer paso y uno de los mas importantes para lograr un plan exitoso,
sera involucrar a todo el personal como parte activa en el proceso de cambio y
mejoras a las medidas de seguridad actuales, empezando desde la gerencia
general hasta el ultimo operario. Todos ellos deben comprender la importancia
de velar por su seguridad y deben participar activamente en la etapa del

diagndstico.
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Una vez que todo el personal se haya enterado que se ha puesto en marcha
la campana de seguridad e higiene y que la gerencia se ha comprometido a
respaldar a ésta, comenzara la evaluacién de la situacién actual.

Se utilizara el método Evaluacién general de riesgos descritos en el Capitulo
2 para determinar los riesgos presentes en las distintas areas de la empresa.

También se realizara una evaluacién de las actuales medidas de seguridad
empleadas en la empresa para luego determinar acciones correctivas o
implementar nuevas.

La evaluacion de los equipos de proteccion personal se realizara por
inspeccion visual, entrevista personal con los encargados de la dotacidon
y entrevistas personales con los operarios.

Se verificara el funcionamiento de los  equipos

contra incendios, el mantenimiento adecuado de los mismos,
ubicaciones accesibles y si los operarios conocen la manera correcta de
utilizarlos.

La senalizacion sera revisada por medio de una inspeccidon especifica para
este propésito, determinando el estado de las sefiales existentes y lugares
donde hagan falta mas sefales.

Se llevara a cabo una inspeccion especifica para evaluar las condiciones
ambientales de trabajo, tales como la iluminacion, temperatura, ruido,
ventilacion, etc.

Por ultimo se investigara con entrevistas personales a la persona encargada
de Recursos Humanos de la empresa, sobre la capacitacion que recibe el
personal en cuanto a seguridad e higiene, y también sobre el seguro de salud

que tienen los operarios.
3- POLITICA DE SEGURIDAD DE MAA
Actualmente MAA no cuenta con una politica de seguridad e higiene, por

lo tanto no existe una declaracién de intenciones y objetivos con respecto a este

tema, por lo que se debe redactar y publicar una, en la que se defina la actitud
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de la empresa en referencia a la seguridad e higiene y hacer que todo el

personal tenga conocimiento de la misma.

4- PARTICIPACION DEL PERSONAL

Como se mencion6 en la metodologia, el primer paso y tal vez el mas
importante para obtener un buen diagndstico, es preparar un efectivo plan
de seguridad e higiene y la continuidad del mismo, como asi también
involucrar a todo el personal para que participe activamente, facilite la
informacion requerida y sea parte de la solucion y no del problema.

La gerencia general y jefes de departamento al tomar conocimiento de la
campafnia de seguridad e higiene decidieron apoyar el proyecto y brindar
la colaboracion respectiva desde sus determinados puestos de trabajo.

Los que fueron mas reacios a la idea fueron los operarios, porque no
estdn conscientes de la importancia de su seguridad individual y colectiva,
también por que la idiosincrasia y cultura de Seguridad con la que se formaron

fue minima.

5- EVALUACION DE RIESGOS

Se realiz6 la evaluacion de acuerdo al siguiente procedimiento en todas las
tareas realizadas en las areas de estampado, mantenimiento y Matriceria,
tomado estas areas como pilotos de la evaluacién. El objetivo es transversalizar
al resto de la empresa, tanto la evaluacion de riesgos como asi también la
implementacion de un Plan Integral de Higiene y Seguridad.

5.1 Objetivo

Definir la metodologia para la identificacion de Peligros y evaluacion de los

Riesgos Operacionales que puedan producirse en las actividades, productos o

procesos dentro de las instalaciones de MAA.
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5.2 Aplicabilidad

Se aplica a todas las actividades, productos y servicios de MAA, en su
domicilio actual.

En lo que respecta a la identificacién y evaluacién de riesgos operacionales
el presente procedimiento aplica a todos los procesos, productos y actividades,
ya sean estas rutinarias o no rutinarias.

5.3 Términosy definiciones

SGSySO: Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud Ocupacional

Se hace referencia a la norma OHSAS 18001:2007 y al Glosario del Manual
de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional.

SySO: Seguridad y Salud Ocupacional

Peligro: Fuente, situacion o acto con el potencial de dafio en términos de
lesiones o enfermedades, o la combinacion de ellas.

Riesgo Operacional: Combinacién entre la probabilidad que ocurra un
determinado evento peligroso y la magnitud de sus consecuencias
(econdémicas, sociales, de imagen, etc.)

Identificacion de peligro: Proceso para el reconocimiento de la presencia de
situaciones que generan peligro, y la definicion de sus caracteristicas.

Analisis de riesgo: conjunto de técnicas para descubrir, clasificar, evaluar,
reducir y controlar los riesgos.

Evaluacion de riesgo: Proceso global de estimar la magnitud del riesgo y
decidir si éste es significativo o no lo es.

Condicién normal de operacion: tareas habituales segun normas o
estandares establecidos.

Condicion anormal de operacion / condicion 6 actos subestandar: tareas,
programadas O no, que generan desviacion a normas o estandares
establecidos.

Estandar: forma correcta de hacer los trabajos o las tareas, considerando la
seguridad, la calidad, los costos, el medio ambiente, la produccién y la
eficiencia.

Incidente de Trabajo: Evento (s) relacionado (s) con el trabajo en los cuales
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ocurrié o pudo ocurrir una lesion, enfermedad (sin tener en cuenta la severidad)
0 muerte.

Nota 1 Un Accidente es un incidente en el cual hubo lesion, dafio a la salud,
enfermedad o muerte.

Nota 2 Un incidente en el que no ocurre lesion, dafio a la salud, enfermedad
o0 muerte se conoce también como “casi-accidente”.

Nota 3 Una situacion de emergencia es un tipo particular de incidente.

5.4 Documentacion de referencia

OHSAS 18001:2007 Sistemas de Gestion de la Seguridad y Salud en el
trabajo.

Modulo: “Matriz de Identificacion de Peligros y Riesgos Operacionales”

Anexo “Codificacion de Peligros y Riesgos”

Legislacion vigente en materia de Seguridad e Higiene.

5.5 Responsabilidad y actualizacidn

Es responsabilidad de cada sector el desarrollo de las matrices de riesgos
con el soporte del responsable de SySO.

Los responsables de cada sector deben considerar todas las alteraciones en
las actividades y procesos en el sector para que revisioen y re-identifiquen los
riesgos operacionales asociados.

Es responsabilidad de las areas de proyecto, durante el desarrollo de
nuevos productos, procesos, instalaciones o servicios la identificacion y
evaluacion de los riesgos futuros.

La revision de la identificacibn de peligros y evaluacion de riesgos
operacionales debera realizarse siempre que ocurran las alteraciones
mencionadas o al menos una vez al afio.

La aprobacion de cada matriz es responsabilidad de los Gerentes
responsables de cada sector y la verificacion del cumplimiento es del
Responsable de SySO.

La actualizacién de este procedimiento estd a cargo del responsable de
SySO.

La coordinacion de las actividades para el analisis y evaluacion de riesgos
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de actividades pasadas, presentes y futuras, son responsabilidad del
Responsable de SySO en conjunto con los gerentes de area.

Es Responsabilidad de la Direccidon y las Gerencias asegurar que los
riesgos que afecten a la seguridad y salud de los trabajadores de las
actividades actuales, proyectadas y asociadas a cambios o modificaciones sean
eliminados, controlados o reducidos mediante el establecimiento de objetivos y

metas o acciones de control.

SySO

Colaborar en la identificacion y evaluacion de riesgos de las actividades,
productos y servicios que realiza la empresa. Aprobar el analisis y evaluacion
de riesgos.

Elaborar los programas necesarios para la eliminacion, reduccion y/o control
de los riesgos identificados.

Monitorear las acciones correctivas derivadas, y los controles operativos

definidos.

Jefe de area / Facilitador SySO/ Supervisor:
Realizar la identificacion de peligros operacionales de las actividades a su
cargo y colaborar en la evaluacion de los riesgos asociados.
Promover la reduccion de peligros operacionales en las actividades a su
cargo.
Asegurar cumplimiento de acciones de control derivadas de la matriz de
Riesgos Operacionales dentro de su Area.
5.6 Modalidades operativas
1- Identificacién de peligros y evaluacion Riesgos Operacionales cuando:
» En la implementacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional.
» Durante los proyectos de nuevas instalaciones.
» Siempre que hubiera cambio de instalaciones, procesos, productos,

servicios (que puedan generar un Riesgo para la salud) y adquisicion de
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equipos (en el ultimo caso se debera requerir al proveedor los riesgos
propios del equipo y las mejores condiciones para su instalacion a fin de
reducir al minimo los riegos operacionales).

» Siempre que hubiera cambios en la legislacion o de partes

interesadas.

2- ldentificacién y Clasificacion de Peligros y Riesgos Operacionales.

Se debe identificar y clasificar segin Areas, Sectores, Procesos y Tareas,
donde una actividad puede contener varios peligros y por ende varios riesgos

operacionales asociados.

3- Determinacion de la Situacién de los Peligros Operacionales

Clasificar el peligro en cuanto a la condicién en la cual ocurre.
e N = NORMAL: aquellas tareas que pudiendo ser o no
rutinarias se encuentran previstas.
e A= ACCIDENTAL: aquellas tareas que no son previstas.
e E = EMERGENCIA: aquellas tareas que derivan en la

necesidad de la activacién de un plan de emergencias.

4- Determinacion del tipo de tarea que origina Peligros Operacionales.

Clasificar el peligro laboral segun sea la tarea:

e R = RUTINARIA: aquellas tareas de realizacion normal que
se presentan diariamente en las actividades de la
organizacion.

e NR = NO RUTINARIA: aquellas tareas que pueden ser

previstas, pero que no se realizan con asiduidad.
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5- Otras categorizaciones de los peligros y riesgos.

- Segun su origen, causado por Bienes o Personas

- Segun las situaciones de peligro derivados de un
incidente o de una emergencia

- Segun la condicion temporal del peligro, ya sea pasado,
presente o futuro

- Segun el grado de control, siendo propio o de terceros

- Segun el peligro y el riesgo relacionado a la persona o a

la propiedad

6- Determinacion de Incidencia.

Se debe indicar cuan directamente un riesgo estd asociado a las
actividades, productos o servicios.
D= DIRECTO: esta asociado a la actividad ejecutada por la
empresa.
I = INDIRECTO: esta asociado a las actividades sobre las
cuales la empresa no ejerce control directo pero posee influencia;

ej.: Riesgo atropellamiento por vehiculos de terceros.

7- Determinacion de Ocurrencia.

Clasifica la probabilidad o frecuencia de que suceda un peligro,
considerando las medidas de control existentes, pudiendo ser real (frecuencia)
dado que se encuentra asociado a una actividad planificada o potencial

(probabilidad) para una situacién de emergencia.
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Nivel | Ocurrencia Descripcion

5 Muy Frecuente El evento se espera que ocurra en la mayoria de
los casos / diariamente

4 Frecuente El evento probablemente ocurra/ una vez por mes

3 Probable El evento podra ocurrir alguna vez / una vez al ano

2 Poco Probable El evento podra ocurrir algunas veces en la vida util
del equipo o del trabajador

1 Improbable El evento podra ocurrir solamente en

circunstancias especiales, no hay registros

conocidos del evento.

8- Determinacion de la Severidad de las Consecuencias.

La severidad o gravedad dimensiona el riesgo, sin considerar los controles

existentes. Se determina si hay perspectiva de riesgo de vida, si genera una

leve molestia, etc.

Nivel | Severidad Descripciéon SySO
1 Insignificante | No produce baja, pequefias irritaciones o molestias.
2 Menor No hay funciones vitales comprometidas.

Es improbable que puedan quedar secuelas
incapacitantes.

Generalmente no requieren de tratamientos de Alta
Complejidad. Los tratamientos mas comunes y habituales
son sencillos, dependiendo solo del tiempo de
recuperacion y de reposo.
Generalmente la recuperacion es rapida (no mas de 7
dias).

Generalmente son de rapido y facil diagndstico
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Moderado

No hay funciones vitales comprometidas.
Es probable que puedan quedar secuelas incapacitantes
temporales, y es poco probable que puedan quedar
secuelas incapacitantes permanentes, en tal caso se
consideran aquellas que no superarian el 25% de
incapacidad.

Generalmente no requieren de tratamientos de Alta
Complejidad.

Los tratamientos mas comunes y habituales son sencillos,
dependiendo solo del tiempo de recuperacién y de reposo.
Generalmente la recuperacion demanda no mas de 45
dias.

Generalmente el diagndstico, no es ni rapido ni facil.

Mayor

Es altamente probable que puedan quedar secuelas

incapacitantes permanentes de entre el 25% y el 65% de

incapacidad.
Puede haber riesgo de vida.
Hay funciones vitales comprometidas.

La recuperacién generalmente demanda tratamientos de
alta complejidad.
Generalmente el diagnostico, no es ni rapido ni facil.

Generalmente la recuperacion demanda mas de 45 dias.

Importante

Es altamente probable que puedan quedar secuelas
incapacitantes totales permanentes.

Hay riesgo de vida. Estadisticamente son casos fatales.
Hay funciones vitales comprometidas.

La recuperacion es incierta y demanda tratamientos de alta
complejidad.

Generalmente el diagndstico, no es ni rapido ni facil.
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9- Evaluacion del Riesgo

Es el resultado de Multiplicar el Nivel de Ocurrencia, con el de Severidad.

Severidad/Gravedad
SySO 1 2 3 4 5
Insignificante Menor Moderado Mayor Importante
1 1 2 3 4 5
] Improbable Riesgo Bajo Riesgo Bajo Riesgo Bajo Riesgo Bajo Riesgo Moderado
Q
3 2 2 4 6 8 10
3 |_Poco Probable Riesgo Bajo Riesgo Bajo Riesgo Moderado Riesgo Moderado Riesgo Significativo
& 3 3 6 9 12 15
~ Probable Riesgo Bajo Riesgo Moderado Riesgo Moderado Riesgo Significativo | Riesgo Significativo
3 1 4 3 12 16
E Frecuente Riesgo Bajo Riesgo Moderado Riesgo Significativo | Riesgo Significativo
S 5 5 10 15
S Muy Frecuente Riesgo Moderado | Riesgo Significativo | Riesgo Significativo
10- Determinacion de Grados de Significacion de los Riesgos

Operacionales.

Cuando el riesgo se encuentre entre 1 y 4, sera considerado bajo por lo cual

solo se debe monitorear y mantener las medidas de control ya implementadas.

Cuando el riesgo se encuentre entre 5 y 9 sera considerado como

Moderado, debiéndose analizar segun la situacion si se incluye o no en los

Objetivos y Metas.

Sera considerado significativo cuando:

« El riesgo sea igual o mayor o igual a 10 y menor a 20 y deberan ser

evaluados y analizados para conformar parte del plan de Objetivos

y Metas.

* Los riesgos iguales o mayores a 20 seran considerados Significativos

Intolerables.

PFI

HECTOR FERNANDO PALACIOS

Pagina 82




Indice de

Riesgo Tipo de Riesgo Accion

1a4 No Significativo (Bajo) Monitorear

o Monitorear y Analizar
No Significativo pero

5a9 inclusion o no en Objetivos y
Moderado
Metas
10a 19 Significativo Monitorear y Gestionar en

- Significativo Intolerable | Objetivos y Metas.

Se deben volcar los datos de estos estudios en el moddulo “Matriz de

Identificacion de Peligros y Riesgos Operacionales”

5.7 Registros

Las matrices de cada sector se deben conservar en dos originales, firmadas
por el Responsable del Sector y por el Responsable de SySO; una copia queda
como registro en cada sector y otra en SySO.

Los registros deben permanecer disponibles durante un plazo minimo de 3

anos.

5.8 Divulgacion y Comunicacién

Cada responsable de sector debe comunicar y registrar formalmente a todos
los miembros de su area los aspectos y los impactos, los peligros y los riesgos
evaluados en el sector de modo de promover el conocimiento y promover la

conciencia en la proteccién ambiental y de las personas.

5.9 Anexo “Codificacion de Peligros y Riesgos”
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. Los Peligros a tener en consideracion se detallan a continuacion:

SEGURIDAD PO1 | Caidas de personas a distinto nivel
P02 | Caidas de personas al mismo nivel
P03 | Caidas de objetos por desplome o derrumbamiento
P04 | Caidas de objetos en manipulacion
P05 | Caidas de objetos desprendidos
P06 | Pisadas sobre objetos
P07 | Choques contra objetos inmdviles
P08 | Choques contra objetos moviles
P09 | Golpes, cortes y pinchazos con objetos o herramientas
P10 | Proyeccion de fragmentos de particulas
P11 | Atrapamiento por o entre objetos
P12 | Atrapamiento por vuelco de maquinas, tractores o vehiculos
P13 | Sobreesfuerzos
P14 | Contacto térmico
P15 | Contacto eléctrico
P16 | Quemadura por contacto con sustancias nocivas

Quemadura por contacto con sustancias causticas y/o

P17 | corrosivas
P18 | Explosiones
P19 | Incendios
P20 | Accidentes causados por seres vivos
P21 | Atropellos o golpes con vehiculos
P22 | Descarga eléctrica
P23 | In Itinere. Causa natural

ERGONOMIA P24 | Manipulacién manual de cargas
P25 | Movimientos repetitivos
P26 | Posturas inadecuadas
P27 | Pantallas de visualizacion de datos
P28 | Agentes fisicos de confort
P29 | Causas psicosociales
P30 | Otros agentes

HIGIENE P31 | Agentes quimicos Sélidos

INDUSTRIAL P32 | Agentes quimicos Liquidos
P33 | Agentes quimicos Gaseosos
P34 | Ruido
P35 | Vibraciones
P36 | Altas temperaturas
P37 | Bajas temperaturas
P38 | Campos electromagnéticos
P39 | Agentes bioldgicos (bacterias, virus, etc.)
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. Los Riesgos Operacionales a contemplar en la Matriz son los siguientes :

RO1 Disminucion de la vision
R02 Disminucion de la audiciéon

RO3 Asfixia / ahogamiento

RO4 Irritacidn respiratoria

RO5 Irritacion cuténea

RO6 Irritacion ocular

RO7 Inhalacion de material particulado

RO8 Intoxicacion por inhalacién toxica (respiratoria)
RO9 Intoxicacion por ingesta (gastrointestinal)

R10 Intoxicacion por contacto (dérmica)

R11 Quemadura por agente caliente

R12 Quemadura por agente quimico

R13 Exposicidon a campos electromagnéticos

R14 Carga térmica

R15 Hipotermia

R16 Contagio de enfermedad

R17 Descarga eléctrica

R18 Sobre tension emocional (stress laboral)

R19 Lesién por proyeccion de particula

R20 Lesion por atrapamiento

R21 Lesion por onda expansiva (explosion)

R22 Lesion por vibraciones

R23 Lesion ergonémica por levantamiento de carga
R24 Lesion ergondmica por gesto repetitivo

R25 Lesion ergondmica por postura o movimiento
R26 Lesion por picadura/mordedura insecto/ animal
R27 Lesion por caida a nivel

R28 Lesion por caida desde altura

R29 Herida cortante / punzante

R30 Golpe contra elemento

R31 Golpe por objeto a nivel

R32 Golpe por caida de objeto
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e R33 Darios a instalaciones

¢ R34 Incendio de instalaciones

e R35 Lesidn por atropellamiento

e R36 Lesién por descarga eléctrica
e R37 Exposicion a radiaciones

e Otros (identificar en la planilla)

6- MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y RIESGOS

OPERACIONALES.

Para la identificacion inicial de peligros, se detectdé la necesidad de contar
con personal operativo de cada area. Por lo tanto se solicitdé a los gerentes que
designaran las personas que actuarian como facilitadores.

Una vez definidos, fueron capacitados a fin de realizar la identificacion de
cada uno de los peligros, de acuerdo al procedimiento y de la manera mas
objetiva posible. Entre las personas designadas por la gerencia se encontraban
supervisores, lideres y algunos operarios calificados en el caso de tareas muy
especificas, como por ejemplo los trabajos eléctricos de Mantenimiento.

Una vez capacitados se procedié a la identificacion de cada uno de los
peligros, analizando junto a cada uno de los facilitadores la informacion
recabada para su posterior compilacion.

Luego se efectud con cada grupo de facilitadores correspondiente a cada
area, la verificacion de las medidas de control vigentes. Las mismas fueron
sefaladas en la Matriz a fin de contribuir a la ponderacién de probabilidad de
ocurrencia.

Seguidamente con cada una de las personas que identificaron el peligro, se
le asigné el o los riesgos relacionados a dicho peligro, de acuerdo al
procedimiento antes descripto.

Habiendo completado la primera parte de la matriz, identificando los peligros
y sus riesgos asociados, por sector, por tarea, se procedid a la evaluacién

propiamente dicha, teniendo en cuenta las medidas de control vigente,
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ponderando dichos riesgos de acuerdo al procedimiento anterior. Una vez
realizado esto se procedio a la compilacién de todos los datos lo que nos arrojo
la Matriz de Identificacion de Peligros y evaluacion de Riesgos Operacionales
final para esta etapa.

La Matriz fue desarrollada en una planilla Excel, por lo cual adjuntaremos
algunas imagenes a modo de graficar la realizacion de la misma. No obstante,
la matriz completa Peligros y Riesgos se adjunta a este trabajo como Anexo 1
del mismo.

Cabe aclarar que esta es la Matriz Final correspondiente a esta etapa. En la
medida que se lleve a cabo cada uno de los pasos de implementacion del Plan
de Higiene y Seguridad que se propondra mas adelante, la Matriz debe ser
revisada y modificada en la medida que sea necesario. Es importante recordar
que este tipo de matrices son muy dinamicas, ya que cada modificacién, ya sea
en el proceso, sus métodos, normas de seguridad o medidas de control,
impactan directamente en la ponderacién del nivel de ocurrencia de un peligro o

la gravedad del riesgo.
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6.1 Matriz Final (Anexo 1 del presente trabajo)

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS
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7- CONCLUSIONES UNIDAD 1

Considerando todo lo analizado hasta el momento, llegamos a las siguientes

conclusiones:

» De la Evaluacién de Riesgos se evidencia que la empresa MAA se
encuentra afectada por Riesgos Operativos de diferente gravedad y
significancia. Para bajar la significancia de aquellos riesgos mas
gravitantes es necesario aplicar nuevas medidas de control mas
efectivas y/o mejorar las ya aplicadas.

» De las entrevistas con el personal y revisién de la documentacién se
determina que la empresa MAA se encuentra dentro del marco legal
vigente, incurriendo en varias desactualizaciones.

» No hay implementado un sistema robusto de gestion de Higiene y
Seguridad, por lo cual la parte de documentacion no es sustentable. Por
ejemplo, existen registros que no son trazables o no existen, ademas de

instructivos inexistentes o desactualizados.

7.1 Conclusion General

Es necesario implementar un Plan Integral de Seguridad, para mejorar
tanto la seguridad de la Fabrica como lugar de trabajo, pero poniendo un
énfasis importante en el cambio cultural. Los empleados de MAA deben
adquirir una cultura preventiva que haga de su lugar de trabajo un lugar
confortable y sobre todo seguro, garantizando su propia integridad psico-

fisica y la de sus compaiieros.



UNIDAD 2

MEDICION Y
MONITOREO

HECTOR FERNANDO PALACIOS



CAPITULO 1 - INDICADORES DE
GESTION

I- INTRODUCCION

Toda actividad productiva requiere de recursos para su realizacion, los cuales
son escasos y por esa razon es que se compite por ellos; por consiguiente, se
espera que las actividades se realicen con calidad. Asi, se recurre a parametros de
medicién o indicadores ya que con ellos se pretende cuantificar y medir la calidad
del esfuerzo investigativo realizado. Muchos expertos coinciden en que los
indicadores son parametros utilizados para medir el nivel de cumplimiento de una
actividad o un evento.

Es evidente que ante la problematica que venimos planteando, es necesario
generar Indicadores de Gestion adecuados que nos muestren donde estamos
parados (cual es nuestro piso, en sentido figurado), desde donde tendremos
nuestro punto de partida para la propuesta de un Plan de Gestion de la Seguridad,

acorde a las necesidades.

1.1 Importancia de los Indicadores

El desarrollo y uso de indicadores es importante por las razones detalladas a
continuacion:

» Se crean medidas estandares, las cuales son comprensibles, convirtiéndose
en verdaderos parametros de comparacion. Dada la globalizacion, se establecen
unidades de medida similares para facilitar la comprension.

» Senalando fortalezas, alertan debilidades que propician la planeacion
estratégica y la generacion de politicas.

* Promueve la sistematizacién del método cientifico.

» Son una representacién del capital intelectual de los paises.

» Se constituyen en una guia que orienta hacia una oportunidad de mejora, sea

en el proceso investigativo, en la inversién a realizar, en la formacién del capital
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humano, en la gestiébn administrativa-financiera de la investigacion y en la
colocacién de los resultados de la investigacion.

» Al establecerse parametros o baremos se pueden identificar las mejores
practicas, propiciando la mejora de los procesos, descubriendo aquello que los
hace mejores.

» Permiten llevar registros histéricos para estudiar la evolucion de la gestion y
resultados de las actividades.

* Favorece la supervision, control y retroalimentacion.

» Se mide la eficiencia y la eficacia de los recursos empleados.

» Es importante para los fondeadores o cooperantes conocer el grado de
aprovechamiento de los recursos, ayuda a la toma de decisiones para la
asignacion de recursos en futuros proyectos.

* Es una manera de rendir cuentas y de transparentar la actividad investigativa

ante los grupos de interés.

Medir para mejorar. Si se mide lo que se hace, se puede controlar y si se
puede controlar, se puede dirigir y si se puede dirigir, indefectiblemente se puede

mejorar.

2- INDICADORES DE SEGURIDAD

Si bien estos indicadores ya fueron descriptos en detalle en la primera parte de
este trabajo, resulta interesante realizar un breve resumen de los mismos, antes de
plasmar la situacion actual de la empresa en cuanto a los accidentes ocurridos

durante los ultimos 2 anos.

2.1 Marco teodrico

indice de frecuencia(IF)

Este indice relaciona el numero de accidentes ocurridos porcada millon de

horas trabajadas, su formula es la siguiente:
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IF= N° de Casos x 10°
N° Hs Trabajadas

Ejemplo.

Suponiendo que, en un periodo de tiempo, que puede ser un afo calendario,
en una empresa de 500 personas ocurrieron 10 accidentes con tiempo perdido, y
que las horas trabajadas en el afno fueron de 1.200.000 (se suman todas las horas
trabajadas por todo el personal afectado a las tareas productivas y no productivas
de la empresa, sin contar las licencias por enfermedad, accidente o vacaciones),

entonces el IF seria el siguiente:

IF= 10x10° — IF= 10000000 = 8.33 accidentes por millén de hs trab.
1.200.000 1.200.000

Si bien el IF es utilizado por la mayoria de las empresas considerando a todo
su personal, generalmente en periodos mensuales con una proyeccién anual, es
recomendable que cada area de trabajo en forma independiente utilice y mida su
IF, debido a que por ejemplo los trabajadores del area administrativa o comercial
no estan expuestos a los mismos riesgos que el personal de produccion. El nivel

de riesgos varia segun el area de trabajo.
indice de gravedad (IG)

Este indice relaciona el numero de jornadas perdidas por cada mil horas

trabajadas. Su férmula es la siguiente:

IG = N° de dias perdidos x 10°
N° Hs. Trabajadas

Ejemplo.

Tomando el ejemplo anterior, supongamos que los 10 accidentes generaron

100 jornadas perdidas en el mismo periodo de tiempo. O sea, 100 dias sumando
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los dias de baja de cada uno de los 10 empleados accidentados. Entonces, el IG
sera:
IG= 100x10° — 1G=__100000 = 0.083 dias perdidos cada 1000 hs trab.
1.200.000 1.200.000

> Indice de incidencia(ll)
Este indice relaciona el numero de accidentes ocurridos por cada mil personas

expuestas. Su férmula es la siguiente:

= N° Casos x 10°

N° de Trabajadores expuestos

Ejemplo.

Tomando siempre el ejemplo anterior tendriamos en el mismo periodo:

ll= 10x10° — |G= 10000= 20 accidentes por cada 1000 trabajadores
expuestos
500 500

Este indice es utilizado cuando no se dispone de informacion sobre las horas
trabajadas. Se recomienda dar preferencia al indice de frecuencia porque su
informacion es mas precisa.

> Indice de Duracién Media(DM)

Este indice se utiliza para cuantificar el tiempo medio de duracion de las bajas

por accidentes de trabajo. Su formula es la siguiente:

DM= N° Jornadas perdidas

N° Accidentes

Ejemplo.
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Utilizando el mismo ejemplo tendriamos:

DM = 100 =10 dias perdidos por cada accidente ocurrido.

2.2 Situacion Actual de la empresa

A continuacién, se detallara la situacion actual de MAA. Se elaboraran los

diferentes Indicadores de Gestidén en funcidon de los accidentes con tiempo perdido

ocurridos durante los afios 2014 y 2015.

2.2.1 Aiio 2014

Safety report
2014 PLANT: MA ARGENTINA
H N° Accident|N° lostdays| ~ FR GR Average
duration
GEN 63.829 2 45 31,3 0,71 23
FEB 58,994 1 13 17,0 0,22 13
MAR 65.418 1 1 15,3 0,17 11
APR 69.230 3 68 43,3 0,98 23
MAG 39.398 2 35 50,8 0,89 18
GIU 43.081 . 12 23,2 0,28 12
LUG 58,081 0 1 0,0 0,19 0
AGO 63.623 0 0 0,0 0,00 0
SET 62.994 : 25 15,9 0,40 25
OoTT 62.822 0 3 0,0 0,05 0
NOV 63.052 1 95 159 1,51 95
DIC 64.759 2 112 30,9 1,73 56
2014 715.280 14 430 19,57 0,601 30,7
Target 10,06 0,09

Tabla N° 1. Indicadores 2014
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Frequency rate 2014

50,76

30,88

23,21
19,57

16,95 1579 15,87 15,86

GEN FEB  MAR APR MAG GIU LUG AGO  SET OTT  NOV DIC 2014

I FR = o = Target

Grafico 1. indice de Frecuencia 2014

Gravity rate 2014

1,73

GEN FEB MAR  APR  MAG GIU LUG AGO SET OoTT NOV DIC 2014
s GR = ¢ = Target

Grafico 2. indice de Gravedad 2014

Average Duration 2014

95,00

25,00
22,50 22,67 17,50

13,00 11,00 12,00
B o e BB o oo [ oo

GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO SET oTT NOV DIC 2014
I Average duration = © = Target

Grafico N° 3. indice de Duracién Media
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2.2.2 Aiio 2015

; Safety report
4
£ 2015 PLANT: MA ARGENTINA
; H  [N°Accident|N® lostdays|  FR GR ’;zf;zgﬁ
7 GEN 63.347 1 14 15.8 0.22 14
8 FEB 34205 1 11 292 0.32 11
3 MAR 63.178 1 20 15.8 0.32 20
10 APR 66.663 1 9 15,0 0.14 9
11 MAG 67.205 0 0 0.0 0.00 0
12 GIU 60.992 1 15 16,4 0,25 15
13 LUG 57 857 1 13 17.3 022 13
14 AGO 59678 1 35 16,8 0,59 35
15 SET 58.965 1 16 17.0 027 16
16 OTT 59.005 1 22 16.9 037 22
17 NOV 58.123 0 7 0.0 0,12 0
18 DIC 43512 1 25 23.0 0.57 25
19 2015 692.730 10 187 14.44 0.27 18,7
20 2014 715.280 14 430 19,57 0.60 30,7
21 Target 10,06 0,09
22
Tabla N° 2. Indicadores 2015
Frequency rate 2015
29,24
15,79 15,83 15,00 16,40 17,28 16,76 16,96 16,95

GEN

FEB

MAR

APR

MAG

GIU  LUG

AGO  SET

I FR = o = Target

oTT

NOV

DIC

2015

2014

Grafico 4. Indice de Frecuencia 2015
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cantidad de accidente y gravedad de los mismos, por consecuencia en menor
cantidad de dias perdidos, en ambos periodos (2014 y 2015) objetivos de FR y GR

Gravity rate 2015

0,59 0,57 0,60

GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO  SET OTT NOV DIC 2015 2014
s GR = ¢ = Target

Grafico N° 5. Indice de Gravedad 2015

Average Duration 2015
35,00

GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO  SET OTT NOV DIC 2015 2014
I Average duration = @ = Target

Grafico N° 6. Indice de Duraciéon Media 2015

Si bien se evidencia entre 2014 vs. 2015 una disminucidon sustancial en la

planteados por La Empresa no fueron alcanzados.

ocurrido mas de 7 accidentes en todo el ano; Asi también los dias perdidos no

De acuerdo a la cantidad de hs. trabajadas durante el afo, no debieran haber

deberian haber superado los 67 dias en total durante todo el afio.

Los resultados durante 2014 en materia de seguridad y accidentologia,

obviamente no fueron los planificados.

» De los 14 accidentes ocurridos, 5 de ellos superaron los 30 dias de baja, uno

de los cuales superd los 90 dias.
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> De los 14 accidentes ocurridos durante 2014, 8 de ellos fueron heridas
cortantes en manos, 1 herida cortante en pie, 1 herida cortante en antebrazo y
cuatro traumatismos, de los cuales uno fue fractura por golpe con herramienta, de lo
que se evidencia que la parte del cuerpo mas lesionada fueron las manos y

miembros superiores.

Al no haberse alcanzado los objetivos del afio 2014, para 2015 la Direccion de
MA decidié mantener los objetivos en los mismos valores del afio anterior.

No obstante, de acuerdo a la cantidad de hs. trabajadas durante el afio 2015, no
debieran haber ocurrido mas de 6 accidentes en todo el afo; Asi también los dias
perdidos no deberian haber superado los 65 dias en total durante todo el ano.

Los resultados durante 2015 en materia de seguridad y accidentologia,

obviamente no fueron los planificados.

» De los 10 accidentes ocurridos 2 de ellos superaron los 30 dias de baja.

» De los 10 accidentes ocurridos, 7 de ellos fueron heridas cortantes en
manos, y 3 traumatismos, de los cuales uno fue en la pierna por caida a nivel, siendo
los restantes golpes en mano y dedos producido por el uso de herramientas no

homologadas.

Este breve analisis deja dos conclusiones importantes.

a- Las heridas cortantes en manos son los accidentes mas recurrentes. Esto se
debe a la manipulaciéon continua de chapas, lo que deja en evidencia la deficiencia
en el tipo de EPP utilizado y los métodos de trabajo, en funcion de la peligrosidad de
los materiales que se manipulan en el proceso.

b- Los resultados medidos estan muy lejos de alcanzar los objetivos planteados
por la empresa. Si bien se evidencia una notoria mejora de un afo a otro, es
evidente que los programas de prevencion implantados hasta aqui no fueron
efectivos ni sustentables. Se debera realizar un cambio radical en la concepciéon de
la Seguridad, desde el punto de vista de una cultura preventiva se la empresa quiere

revertir estos indices de gran accidentologia.
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CAPITULO 2 - PLAN DE MONITOREO
AMBIENTAL

1 - INTRODUCCION

Cuando se implementa un Sistema de Gestion, es importante tener en cuenta la
utilizacion de una o varias herramientas que permitan tener bajo control la
realizacion de todos los pasos, controles y mediciones necesarios para el
funcionamiento del SG. Por eso toma especial relevancia dentro del Sistema, la
implantacién de un programa de seguimiento, mediante el monitoreo constante de
todas las instancias del SG.

Este tipo de planes generalmente incluyen una tabla o diagrama donde se
coloca el tipo de medicién o control a realizar, el costo de la misma y a medida que
avanza el periodo de tiempo determinado por este programa (generalmente es
anual), se va actualizando el estado de cada uno de los controles.

El objetivo principal de un plan de monitoreo ambiental es proteger a los
trabajadores de sufrir enfermedades profesionales provocadas por los

contaminantes fisicos-quimicos derivados de los procesos productivos.

2 - MONITOREO Y MEDICION MA

A continuacion, mostraremos cémo MA Automotive, gestiona el seguimiento de
sus sistemas. A decir, uno de los puntos mas fuertes en cuanto a las medidas de
control, lamentablemente no reflejada en los resultados de los indicadores de
accidentes antes vistas, pero si en los resultados de enfermedades profesionales,
ya que, de acuerdo a los registros oficiales de la ART correspondiente, no existen
enfermedades profesionales registradas en los ultimos afos, generadas por

contaminantes.
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3 - PROCEDIMIENTO DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

3.1 Objetivo
Definir y establecer el seguimiento y medicién del desempeno del sistema de

gestion ambiental sobre aquellas caracteristicas que puedan tener un impacto
significativo en el medio ambiente.
MA ha definido un conjunto de herramientas que facilitan la medicion del sistema

y su seguimiento.

3.2 Aplicabilidad
Se aplica al sistema de gestion ambiental de MAA, implementado en su planta.

3.3 Términos y definiciones
Se hace referencia a la norma ISO 14001:2004 y al glosario del Manual de

Gestion Ambiental.

SGA: Sistema de Gestion Ambiental

RSGSySOMA: Responsable de Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional y Medio Ambiente

3.4 Documentacion de referencia
Anexo: Cronograma de Presentaciones y Habilitaciones

3.5 Responsabilidad y actualizacion
El RSGSySOMA tiene como funcion el cumplimiento del presente procedimiento

y el seguimiento de las caracteristicas fundamentales de sus operaciones.
La actualizacion de este procedimiento estd a cargo de los responsables del
SGA.

3.6 Modalidades operativas

3.6.1 Se debe llevar a cabo un seguimiento de las siguientes informaciones:

Plan de Monitoreo Ambiental: el seguimiento se realiza para determinar el
cumplimiento del Plan y en caso de desvios tomar acciones, tal el caso de activar
presentaciones a organismos, de contratar terceros para la realizacion de
mediciones, etc.

Luego de realizada la medicién la misma es revisada y analizada registrando la

conclusiéon (OK o NO OK) en el Registro de Trazabilidad y Control del Plan de

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 102



Monitoreo. Si surgieran desvios se realizaran las acciones de mejora y su posterior

medicion adicional a través de plan de accién, OT (Orden de trabajo) o ACP.

Requisitos e informacion basica a solicitar a los proveedores de mediciones en
sus informes:

Objetivo

Referencial legal

Tipo de medicion / datos de equipos utilizados

Resultados

Conclusiones

Certificados de calibracion

Para los casos de informes que no presentan una conclusién respecto del
cumplimiento legal se incluird este andlisis en el Registro de Trazabilidad y Control
del Plan de Monitoreo.

MA exigira los certificados de calibracion de los instrumentos de medicién
necesarios a sus proveedores con la debida trazabilidad a patrones nacionales o
internacionales, tal el caso de los equipos de monitoreo (decibelimetro, equipos de
mediciones gaseosas, etc.). Dichos certificados se solicitaran a los proveedores para

que sean entregados adjuntos a los informes que presenten a MA.

3.6.2 Control de Informes y protocolos de medicion.

Es Responsabilidad del personal del area de Seguridad y Medio Ambiente la
revision de todos los informes o protocolos de medicion que sean recibidos de
proveedores. Quien estuvo a cargo de la contratacion o coordinacion del servicio de
medicion con el proveedor debera visar el protocolo o informe con su firma o sello.
Asegurandose que el mismo cumple con las pautas descritas anteriormente,

Una vez visado el informe o protocolo podra considerarse que la medicion fue
realizada para cambiar su estado en el Plan de Monitoreo.

Todos los tramites como presentaciones legales, actualizaciones, pagos de
tazas, declaraciones juradas, etc. son seguidos mensualmente a través del Anexo

“Cronograma de Presentaciones y Habilitaciones”.
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Objetivos y Metas: mediante la verificacion del cumplimiento y el andlisis de la
disponibilidad de los recursos. Se busca medir el grado de avance, evaluar si los

recursos han sido suficientes y determinar si es necesaria alguna modificacion.

3.6.3 Cumplimiento legal

Mediante los procedimientos definidos para este seguimiento.

3.6.4 No Conformidades, acciones correctivas y preventivas

Monitoreando los analisis de causa, los planes de accién preventivos y
correctivos, los plazos definidos y ejecutados; esta evaluacién debe generar
un indice de avance, indicando el porcentaje de acciones que se encuentran

cerradas, aquellas que tengan vencidos sus plazos, etc.

3.6.5 Frecuencias de los seguimientos

» Plan de Monitoreo Ambiental - A mes vencido

» Obijetivos y Metas - Trimestral

» Indicadores de gestion ambiental - Trimestral

» Cumplimiento legal - Anual

» No Conf., acciones correct. y preventivas - Trimestral

» Controles operacionales - Trimestral

La serie definida de tareas de seguimiento y medicion deben tener como
finalidad la prevencion de los impactos ambientales.

Segun la frecuencia definida, luego del cumplimiento de los
seguimientos, se debe documentar dicha tarea y en caso de haber desvios

se deben comunicar las acciones a tomar.

3.7 Registros

El control de los registros se realiza a través del Listado de Control de

Procedimientos, Instructivos y Registros de Medio Ambiente.
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Los registros deben permanecer disponibles durante un plazo minimo de

3 afnos.

4 - PROGRAMA DE SEGUIMIENTO Y MONITOREO 2015

o
Tabla N° 3
PLAN DE MONITOREO DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE 2015 diet4
oy pres T eeoscaoor | reecumon T = 1 = T wm | sm ] e | e | we T o J oo e T
2 lluminacion Ley ANUAL
s ruido NS oy ssoz|  mon -

COD. ALIM.
ARG.

art9g2
CAARG

decre231196 [ ANUAL
n

RES.1102/04 |  ANUAL

IRAM 4078
1502631

i IRAM 2281 -
1 Mediciones de puesta a tierra 1osa7 sotme|  ANUAL

Evaluacion de aguas subterraneas (Freatimetros
J

i
SANTA PO Ley24051 |  BIANUAL

13 Efluentes Gaseosos dec.3395196 | ANUAL

14 Infor 6 d.alim. Arg|  MENSU AL

16 Calidad de Aire oA

loy 19587

18 Limpieza de Tanques 351179 CAA

19 Dispenser de agua para consumo. cod. Alimarg [ MENSUAL

20 Carga de fuego de MA Automotive 10587235179 | BIANUAL

23 E d BIANUAL

Fuente: elaboracion propia

La Tabla N° 3 muestra el Plan de seguimiento y Monitoreo 2015. La imagen
adjunta es solo a los fines ilustrativos. La tabla completa del Plan de Monitoreo se

adjunta como Anexo 3 del Proyecto.

Mediciones realizadas

A continuacion, mostraremos dentro de este trabajo algunas de las mediciones

realizadas en MA, dentro del marco del Plan de Monitoreo adjunto.

4.1 Contaminacion Sonora. Ruido

El ruido es sonido y como tal, desde el punto de vista biofisico se define como el
efecto producido en el érgano de la audicién por las vibraciones del aire o de otro
medio. También desde ese punto de vista los sonidos son armdnicos y los ruidos

carecen de armonia.
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Lo cierto es que las sociedades de nuestro tiempo son productoras, obviamente,
de sonidos y ruidos, que frecuentemente tienen una variedad, intensidad y
perdurabilidad, que constituyen una forma de contaminacion fisica por sus efectos: la
contaminacién acustica. Pensemos en el ruido generado en las ciudades por el

denso parque automotor y aéreo o la actividad industrial.

El sistema auditivo en el ser humano, esta adaptado a recibir y percibir sonidos y
ruidos dentro de determinado rango de intensidades, si éste es superado y la
exposicion es sostenida comienzan a producirse efectos nocivos de orden fisiolégico

y psicofisiolégico sobre la salud.

A estas patologias estan expuestas todas las personas
sometidas sostenidamente a estas intensidades acusticas ya sea por trabajar con
equipos ruidosos (motores, maquinas diversas, etc.) o por vivir en centros urbanos

contaminados acusticamente.

La unidad con que se mide la intensidad de sonido es el Bel, o su forma decimal
el decibel (dB). Al silencio absoluto le corresponden 0 dB; una conversacién normal
genera 60 dB, una intensidad razonable para escuchar musica tiene 80dB, un barrio
tranquilo tiene 40-50 dB vy la calle de una ciudad media alcanza los 80 a 100 dB. En
una discoteca el nivel de ruido excede ampliamente los 120-130 dB y de igual forma

ocurre, frecuentemente, con los equipos musicales portatiles con audifonos.

A partir de los 85 dB, si el ruido o sonido es sostenido comienzan a producirse
efectos nocivos sobre nuestra salud. Estos se manifiestan como fatiga auditiva,
sorderas profesionales, y traumatismos acusticos que conducen a una disminucién
de la percepcién auditiva y en muchos casos a su pérdida total. También la
contaminacién acustica produce efectos psicofisioldgicos que se manifiestan a nivel
de alteraciones del suefio, falta de concentracién, aumento del estrés, sindromes de

depresion y en general disminucion de la calidad de vida

Asimismo, la contaminacion acustica afecta a las poblaciones animales, como se
ha visto con la instalaciéon de industrias y aeroparques generadores de ruido extremo

en zonas no urbanas.
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4.1.1 Nivel Sonoro Continuo Equivalente (NSCE)

La mayor parte de los ruidos existentes son variables en el tiempo, es decir, no
hay exactamente el mismo nivel de ruido en todo un intervalo de tiempo. Para poder
hacer una medicion de un proceso de contaminacion acustica variable en un
intervalo de tiempo, se define el “Nivel Sonoro Continuo Equivalente, denominado
LAeq.T, donde T es la duracion del intervalo de tiempo en el que se llevara a cabo la
medicion. El valor obtenido sera equivalente al de un ruido continuo durante el
intervalo T. Esto quiere decir que si al medir un proceso de contaminacion acustica
se obtiene un valor de LAeq.T (55dbA), el ruido de dicho proceso es equivalente al
de un proceso de contaminacion acustica no variable con un ruido continuo de 55
dbA.

La letra A incluida en la notacién nos indica que estamos considerando la escala
logaritmica ponderada con la curva A. Por eso la unidad de medida utilizada son los
dbA. La curva de ponderacion A, se aplica para simular la manera en que el oido

humano interpreta el sonido.

Ademas de la curva de ponderacion A, existen otras llamadas B, adecuadas

para ruidos de intensidad media y C adecuadas para ruidos de alta intensidad.
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4.1.2 Medicion de Nivel de Contaminacion Sonora (Ruido-NSCE) en MA Automotive

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL RES 85/12

Datos del Establecimiento

Razon Social: |MA AUTOMOTIVE ARGENTINA S.A.
Direccion: PTE. PERON N° nn

Localidad: VB

Provincia: Buenos Aires

Ccp 9999 CUIT: 55555555555-5

Datos para la medicion

Marca, Modelo y Numero de serie del instrumento utilizado: Marca Standard, Modelo ST-805,

Numero de Serie: 10102957

Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizado en la medicion: 16/05/2014

Fecha de la medicion: Hora de inicio: 11:00 Hora finalizacion: 15:00

11/05/2015

Horarios/Turnos habituales de trabajo: 9:00a 18:00 Lu a Vie

Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo:

Normalmente el ambiente laboral presenta ruidos generados por autoelevadores, prensas y otros
equipos de produccion, cabe aclarar que no trabajan continuamente todos al mismo tiempoy la

actividad general se encuentra en baja.

Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion:

Las condiciones de trabajo al momento de las mediciones eran las normales o habituales, se
encontraban en regimen las prensas 3, 4y 7; la dotacion de autoelevadores normal y el turno
completo de trabajo.

DOCUMENTACION QUE SE ADJUNTA A LA MEDICION

Certificado de Calibracion
Plano o Croquis

PFI
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4.2[luminacion.

El objetivo de disenar ambientes de trabajo adecuados para la vision no es
proporcionar simplemente luz, sino permitir que las personas reconozcan sin error lo
que ven, en un tiempo adecuado y sin fatigarse. El 80% de la informacion requerida
para llevar a cabo un trabajo se adquiere por medio de la vista. La falta de visibilidad

y el deslumbramiento son causa de accidentes.

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 111




La visibilidad depende de: Tamario del objeto con el que se trabaja, la distancia
a los 0jos, persistencia de la imagen, intensidad de la luz, color de la pieza, contraste

cromatico y luminoso con el fondo.

4.2.1 Conceptos bdasicos a tener en cuenta

» lluminacion: es la relacion de flujo luminoso incidente en una superficie
por unidad de area, expresada en lux.

» Deslumbramiento: es cualquier brillo que produce molestia, interferencia
con la vision o fatiga visual.

» Brillo: es la intensidad luminosa de una superficie en una direccion dada,
por unidad de area proyectada de la misma.

> Reflexion: es la luz reflejada por la superficie del cuerpo.

> Nivel de iluminacién: cantidad de energia radiante medida en un plano de
trabajo donde se desarrollan actividades, expresadas en lux.

» Luminaria: equipo de iluminacién que distribuye, filtra o controla la luz
emitida por una lampara o lamparas y el cual incluye todos los accesorios
necesarios para fijar, proteger y operar esas lamparas y los necesarios
para conectarse al circuito de utilizacién eléctrica.

» Plano de trabajo: es la superficie horizontal, vertical u oblicua, en la cual el
trabajo es usualmente realizado, y cuyos niveles de iluminacion deben ser
especificados y medidos.

> Area de trabajo: es el lugar del centro de trabajo, donde normalmente un
trabajador desarrolla sus actividades.

» lluminacion complementaria: es un alumbrado disefado para aumentar el
nivel de iluminacion en el area determinada.

» lluminacion localizada: es un alumbrado disefiado para proporcionar un
aumento de iluminacion en el plano de trabajo.

» Sistema de iluminacion: es el conjunto de luminarias destinadas a
proporcionar un nivel de iluminacion para la realizaciéon de actividades

especificas.
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4.2.2 Informe de Iluminacion MA 2015

En este caso, cabe aclarar que el protocolo realizado de acuerdo a la Res. SRT
84/12, se muestra con todas las areas de alcance de la medicion, incluyendo

algunas no incluidas en este Trabajo.

CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (CyMAT)
PROTOCOLO DE MEDICION DE ILUMINACION (RES. SRT 84/2012

Protocolo N*: 001
DATOS del ESTABLECIMIENTO

RAZON SOCIAL: MA AUTOMOTIVE ARGENTINA S.A
DIRECCION: Pte. Peron N° nn
LOCALIDAD: vBe
PROVINCIA: Buenos Aires

CODIGO POSTAL: 9999
C.ULT: 55-5555555-5

DATOS para la MEDICION (parte )

TIPO DE EQUIPO LUXOMETRO
MARCA / MODELO EXTRECHLT 300
NUMERO DE SERIE | NORMA 130411648
FECHA DEL CERTIFICADO DE CALIBRACION DEL EQUIPO 16/05/2014
METODOLOGIA UTILIZADA EN LA MEDICION Se utilizo el metodo de Ia grilla
Pagina 1
HOJA 1
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DATOS para la MEDICION (parte H)

CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (CyMAT)
PROTOCOLO DE MEDICION DE ILUMINACION (RES. SRT 84/2012

FECHA 18, 19, 27, 3004 y 04/05/2015
HORA de NICIO 10.00
HORA de FINALIZACION 17:00

HORARIOS HABITUALES de TRABAJO

T.M: 06:00 a 14:00
T.T: 14:00 a 22:00

DATOS para la MEDICION (parte Il

DURANTE LAS MEDICIONES EFECTUADAS ENTRE LAS 10.00 Y LAS 17 HS, LAS

CONDICIONES ATMOSFERICAS al MOMENTO del ESTUDIO

CONDICIONES ATMOSFERICAS ERAN LAS SIGUIENTES: DESPEJADO 18°,

HUMEDAD 73%.
DOCUMENTACION ADJUNTA
CERTIFICADO de CALIERACION ANEXO |
CROQUIS de PLANTA y PUNTOS de MUESTREO ANEXO Il
PROCEDIMIENTO de ESTUDIO y EVALUACION ANEXO Il

Pagina 2
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PROTOCOLO DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (CyMAT)
PROTOCOLO DE MEDICION DE ILUMINACION (RES. SRT 84/2012

Razon Sociol: MA AUTOMOTIVE ARGENTINA S A CULT: 55-5555555-5 Cod. Postal: 9999
Direccibn: Fre Peron N* m Localidad: VB8 Provincia: Busnos Aves
Tipo d Tipo de Fuent \
Hur:::a:én lluminacion lpiu;'.nl:: = ,f;‘:::c:: & R 2Cumple con

Punto de i Seccion/Puestof Gral. 3 o e los valores ge
Medici Hora Sector s T Matural Locakizad Incandescente uminancia promedio I 5

icion uesto Tipo Artificial ocalizada descaccn EMIN > (EMED | Medido (Lux) | luminacién

2 Mixta 5 12) exigidos?
mixta Mixta

1 11:50 Calidad Metrologia Artificial General Descarga

2 13:55 Estampado Reparaciones Artificial Localizada Descarga

3 14:30 Matricena Oficina de matriceria Artificial General Descarga

- 12:45 Admistracion Gcia, de Ingenieria Mixta General Descarga

oo Almacen 2008/materia
5 11:30 Logistica B Mixta General Descarga
prima

6 12:00 Logistica Almacen 2002/2004 Mixta General Descarga

7 11:45 Logistica Sector Ford Mixta General Descarga

8 14:25 Comedor Cocina Mixta General Descarga

9 14:45 Admistracion Oficina RRHH Mixta General Descarga

10 14:55 Admistracion Gerencia RRHH Mixta General Descarga

11 15:00 Admistracion Direccion Mixta General Descarga

12 15:10 Admistracion Admimisracion;y Artificial General Descarga

finanzas

13 15:20 Admistracion Ingenieria Artificial General Descarga

14 15:40 Admistracion Sysoma Mixta General Descarga 2

15 15:35 Admistracion Gerencia de Finanzas Mixta General Descarga 182 2z 168 335 300

16 15:45 Admistracion Sistemas Mixta General Descarga 102 2 78 156 q

Péagina 3
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CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (CyMAT)
PROTOCOLO DE MEDICION DE ILUMINACION (RES. SRT 84/2012

Razon Soclal: MA AUTOMOTIVE ARGENTINA SA 55.5555555.3 Cod. Postal

Direccion: Pte. Peron N°® nn Localidad: v8 Provincia:
17 14:45 Logistica Oficina 1 Mixta General Descarga 54 2 499 100
18 1455 Logistica Oficina 2 Mixta General Descarga 74
19 13:50 Estampado Prensas Artificial Genenal Descarga
20 12:45 Logistica Gerencia Mixta General Descarga 183 2z 180 361 300
21 11:20 | Servicio medico Servicio Medico Mixta Genenal Descarga| 137 2 127 254
22 11:40 Admistracion Oficina de calidad Mixta General Descarga 143 2 109 217
23 13:40 Soldadura Fijas y pinsas Mixta General Descarga 100 2 85 171
24 13:50 Soldadura Robots Mixta General Descarga 133 2 122 245 200
25 13:25 Soldadura Puertas Artificial Genenal Descarga 195 2 116 232 200
26 13:55 Soldadura Oficina de soldadura Mixta General Descarga
27 14:25 | Mantenimiento Taller Artificial General Descarga
28 14:40 | Mantenimiento macr::'::rani;to Artificial General Descarga
29 14:50 Matriceria Taller/ Lavadero Artificial General Descarga

INFORMACION ADICIONAL:

Pagima 4

PFI

HOJA 4

CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (CyMAT)
PROTOCOLO DE MEDICION DE ILUMINACION (RES. SRT 84/2012

PROTOCOLO DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon Social: MA AUTOMOTIVE ARGENTINA S A C.ULT: 55-5555555-5 Cod. Postal: 9399
Direccion: Pre. Peron N* nn Localidad: vB Provincia: Buenos Aires

ANALISIS de los DATOS y MEJORASA REALIZAR
CONCLUSIONES RECOMENDACIONES de ADECUACION

Se debera aumentar I3 Buminacion como asi tambeen corregir 1 uniformidad de la misma en los

Los valores de referencia fueron tomados segun lo sectores indicados
indicado en 12 norma IRAM-AADL ) 20-05 (En la cual se basa I3 tabla Se recomienda
de 2 del capitulo 12 del Decreto Reglamentario 351/79 Ley 1)- Realizar limpieza de plafones
19587).De acuerdo a dichos valores NO se cumple con los valores 2)- Realzar cambio de la I3mparas
de iluminacion en los sectores (1-3-4-7-8-11-17-19-20-23-24--26-27 3)- Soficitar nueva medicion

28-29) como asi tampoco con los de uniformidad de Buminancia | En el caso que, realizadas 1as recomendaciones anteriores, 12 nueva medicion determine que
(Puntos 1--15-23-24-28) segun lo eagido por la | legislacion vigente. | adn los sectores no cumplen con lo normado se recomienda solicitar un estudio de ampliacion
de luminarias.
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CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TR4BAJO (CyMAT)
PROTOCOLO DE MEDICION DE ILUMINACION (RES. SRT 84/2012

CROQUIS de PLANTA Y PUNTOS de MUESTREO (Anexo )
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Nota: Se muestra anexo al protocolo de la Res 84/12, las hojas con el detalle

de las mediciones y el calculo de acuerdo a la cuadricula.
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4.3 Estudio de Carga de Fuego y Proteccion Contra Incendios MA Automotive.

4.3.1 - Objetivo y alcance del estudio

El presente trabajo de PROTECCION CONTRA INCENDIO fue realizado en
base a la Ley 19.587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo, su Decreto
Reglamentario 351/79, Capitulo 18 y anexo VII, sobre las instalaciones que incluyen
oficinas administrativas, depésitos y planta industrial que la firma MA Automotive
Argentina S.A. posee sobre la calle Presidente Perén en la Localidad de Villa Bosch.

El objetivo principal es evaluar y diagnosticar la posibilidad de ocurrencia de un
incendio estableciendo acciones de prevencién para trazar planes de mitigacion en
caso de inicio.

Este objetivo se lograra por medio de sucesivos y necesarios pasos como:

e determinar los sectores de incendio,

e calcular la carga de fuego de cada sector,

e establecer la dotacion de matafuegos para cada sector,

e establecer las condiciones para los casos particulares,

e estimar el riesgo de incendio a través del método MESERI.

4.3.2 — Introduccion
4.3.2.1 - Generacion del fuego

Se produce cuando una sustancia combustible se la calienta a cierta
temperatura critica (de inflamacion), dicha sustancia se inflamara y continuara
guemandose mientras haya combustible, se mantenga la temperatura adecuada y
haya suficiente oxigeno, generando una cierta cantidad de productos de combustion.

Los elementos son:

v UN COMBUSTIBLE

v CALOR

v UN COMBURENTE

v UNA ENERGIA DE ACTIVACION

Que ademas necesitan dos condiciones especiales:
a) que los elementos mencionados se combinen en condiciones adecuadas;
b) que la energia de activacion (reaccion en cadena) sea suficiente

4.3.2.2 - Extincién del fuego

El conocimiento de la reaccion quimica de un fuego y de los elementos que
intervienen son la base que necesitamos para poder extinguirlo adecuadamente, es
decir:
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*Extincion por enfriamiento: se conseguira eliminando parte del calor producido,
de modo que la temperatura resultante sea inferior a la de inflamacién. Ej.: uso de
agua.

*Extincién por sofocacion: se logra por separacion de la llama del oxigeno. Ej.:
cubriéndolo con una manta incombustible 0 humeda, arrojando sobre el fuego arena
o tierra, o cubriéndolo con espuma quimica o0 mecanica

*Extincion por eliminacion de combustible: consiste en retirar el combustible del
fuego. Es muy dificil y peligroso, se da en trasvase de combustibles a tanques
alejados.

*Extincion por inhibicion de la reaccion en cadena: existen en la actualidad
agentes extintores capaces de inhibir esta reaccion en cadena.

4.3.2.3 - Clasificacion del fuego

Clase A: fuego sobre materiales solidos, como madera, papel, telas, plasticos,
etc.

Clase B: fuego sobre liquidos inflamables, grasas, pinturas, ceras, gases y otros.

Clase C: fuegos sobre materiales, equipos e instalaciones bajo tension.

Clase D: fuego sobre metales combustibles como magnesio, titanio, potasio,
sodio, etc.

4.3.2.4 - Riesgo de incendio
Es asignado a la instalacion en estudio de acuerdo a la siguiente escala:
R1: MATERIALES EXPLOSIVOS
R2: MATERIALES INFLAMABLES
R3: MATERIALES MUY COMBUSTIBLES
R4: MATERIALES COMBUSTIBLES
R5: MATERIALES POCO COMBUSTIBLES
R6: MATERIALES INCOMBUSTIBLES
R7: MATERIALES REFRACTARIOS

4.3.2.5 - Carga de fuego

Es definida como el peso en madera por unidad de superficie capaz de
desarrollar una cantidad de calor equivalente a la de los materiales contenidos en el
sector de incendio y responde a la expresion:

donde:
X Mica Q = Carga de fuego (kg/m2)
_ Mi = Masa del material considerado (kg)
¢ Ci = Poder calorifico del material considerado
4400.S S = Superficie del sector de incendio considerado (m2)
4.400 kcal/kg = poder calorifico de la madera

Para el calculo de carga
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de fuego se debe relevar la cantidad y ubicacion de materias primas, productos
terminados, embalajes, instalaciones, maquinas e insumos existentes.

4.3.3 - Generalidades
4.3.3.1 - Descripcion del inmueble

El establecimiento esta constituido por:

Una Nave Principal constituida por estructura de acero (Columnas y Estructura
Reticulada), techos de chapa acanalada de fibrocemento, muros perimetrales de
mamposteria y pisos de hormigon.

Una Nave Secundaria constituida por muros perimetrales y techos de hormigén
pretensado y pisos de hormigén.

Sectores Perimetrales: Calles de circulaciéon interna, Sector de Surtidores de
combustible y Usina eléctrica, Sector de Scrapie, Depdsitos de Racks y Depdsito de
inflamables.

Sectores de Incendio: se determinan los siguientes sectores de incendio de los
tres grupos edilicios mencionados anteriormente.

Sectores Administrativos Planta Baja: Oficina de Logistica, Oficina de Calidad,
Oficina de Seguridad y Salud Ocupacional.

Sectores Administrativos Planta Alta: Oficinas de Direccion, Oficinas de
Ingenieria, Oficinas de Administracion, Finanzas y RRHH.

Sectores Productivos:

Soldadura: Oficinas de Soldadura, Cuadrantes, Puertas, Robots, Fijas.

Estampado: Oficinas de Estampado, Lineas de estampado y sus respectivas
Fosas, Dep0ésitos de Matrices.

Logistica: Oficina de Logistica, Almacén de Semielaborados, Almacén de
Producto terminado, Depdsitos de Materia Prima.

Mantenimiento: Oficinas de Mantenimiento y Taller de Mantenimiento.

Matriceria: Oficinas de Matricaria y Taller de Matricaria.

Panol

Sectores Perimetrales: Deposito de Calidad y SCRAP, Depdsito de Residuos
Especiales y Obrador, Surtidores de Combustible y Usina, Depésito de Inflamables,
Sector de Tratamiento de embalajes vacios y Comedor.

El establecimiento posee un sistema de red de hidrantes distribuido

uniformemente en toda su superficie y sera mencionada la existencia de bocas de
hidrantes en las observaciones respectivas de los sectores de incendio.

4.3.3.2 — Clase de riesgo
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Para el calculo de carga de fuego se ha relevado la cantidad y ubicacion de los
elementos, sus embalajes y toda herramienta e insumo que esté presente en el
establecimiento en estudio.

Se ha contemplado a las oficinas debido a que el uso de la energia eléctrica
aporta riesgo de incendio por cortocircuito, asi como también la presencia de
materiales combustibles como muebles, papeles, carpetas y cajas para archivos y
todo material combustible presente en él.

Los sectores se han sido considerados con RIESGO 3, por la composicion de los
materiales presentes, en su mayoria madera, carton y papel, llamados MUY
COMBUSTIBLES. A excepcion de aquellos donde se relevd la presencia de
productos inflamables en cuyo caso se encuentra indicado considerado como
‘RIESGO 2”.

Materiales Muy Combustibles: materias que, expuestas al aire, puedan ser
encendidas y continuen ardiendo una vez retirada la fuente de ignicién, por ejemplo:
hidrocarburos pesados, madera, papel, tejidos de algoddn, otros

4.3.4. Cadlculo de carga de fuego

4.4.1 SECTORES ADMINISTRATIVOS PLANTA BAJA'Y PLANTA ALTA: Oficina
de Logistica, Oficina de Calidad, Oficina de SySOMA, Oficinas Administracion,
Finanzas y RRHH, Oficinas Ingenieria, Oficinas Direccion.

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 126



PFI

4.3.5 Elementos relevados por sector

Elementos relevados Material Peso Total |Poder calorifico Calor Calortotal
Sector desarrollado desarrollado
Elemento Cant Material Peso Kg. Kcal/Kg. Kcal Kcal
Oficina de Muebles 4 Madera 80 320 4400 1408000
logistica Biblioratos 60 Papel 2 120 4000 480000 1945300
Sillas 3 Pléstico 2 6 9550 57300
Sectores Oficina de Muebles 13 Madera 80 1040 4400 4576000
administrativos calidad Biblioratos 80 Pape! 2 160 4000 640000 I
de planta baja Sillas 18 Plastico 2 36 9550 343800
Muebles 8 Madera 80 640 4400 2816000
Oficina SySOMA Biblioratos 110 Papel 2 220 4000 880000 3848800
Sillas 8 Pldstico 2 16 9550 152800
Oficinas Muebles 30 Madera 80 2400 4400 10560000
Administracion Biblioratos 110 Papel 2 220 4000 880000 12872500
Finanzas y RRHH Sillas 75 Pldstico 2 150 9550 1432500
- Muebles 20 Madera 80 1600 4400 7040000
Oficinas de —
ingenierfa Biblioratos 670 Papel 2 1340 4000 5360000 12820200
Sillas 22 Plastico 2 a4 9550 420200
Sectores Muebles 15 Madera 80 1200 4400 5280000
administrativos Oficinas Biblioratos 60 Papel 2 120 4000 480000
de planta alta . L. N P 7383500
Direccion Sillas 10 Pléstico 2 20 9550 191000
Tabiques divisorios 1 Plastico 150 150 9550 1432500
Archivo !\/Il{ebles 20 Madera 80 1600 4400 7040000 13760000
Biblioratos 840 Papel 2 1680 4000 6720000
Muebles 6 Madera 80 480 4400 2112000
Sistemas Biblioratos 80 Papel 2 160 4000 640000 2828400
Sillas 4 Pléstico 2 8 9550 76400
4.3.5.1 Carga de fuego por sector
- . Carga de
Superficie | Calor total desarrollado total | Peso madera equivalente :
Sector fuego
m2 Kcal Kg. Madera Kg/m2
Oficina de
logisti 20 1945300 442 22
ogistica
Sectores Of'g' r
- . icina de
administrativos . 40 5559800 1264 32
. calidad
de planta baja
Oficina SySOMA 20 3848800 875 44
Oficinas
Administracion 100 12872500 2926 29
Finanzas y RRHH
Oficinas de
- o 50 12820200 2914 58
Sectores ingenieria
administrativos Oficinas
- - 100 7383500 1678 17
de plantaalta Direccidn
Archivo 100 13760000 3127 31
Sistemas 20 2828400 643 32

4.3.5.2 Determinacién de matafuegos
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reglamentarias y sefalizaciones para detectar su ubicacion.

escalera central de acceso (N° H28).

Los extintores deberan estar colocados sobre una chapa baliza, identificando la
clase de fuego de aplicacion y con un cartel saliente o a mayor altura si fuera
necesario para una mejor visualizacion.

. Extintores
. .| Cargade fuego Potencial = —
Superficie . Dotacion de Adicional
Sector kg madera/m2 extintor
fuego mas de 200m2| Total
m?2 Kg/m2 Para R3 matafuegos |o mas de 15 mt.
Oficina de 20 » IA-6B 1Tipo ABC __ 1
logistica 5 Kilos
Sectores Oficinad TTioo ABC
administrativos |C|'na € 40 32 2A-6B lP? ) 1
. calidad 5 Kilos
de planta baja TTio0 ABC
Oficina SySOMA 20 44 3A-8B po - 1
5 Kilos
Oficinas 1Tipo ABC
Administracién 100 29 2A-6B ) - 1
. 5Kilos
Finanzas y RRHH
('.)ﬁcmés c?e 50 58 IA-6B 1T|p9 ABC ) 1
Sectores ingenieria 5 Kilos
inistrati ici i
administrativos O.f|cm'als 100 17 IA-68 1T|p9 ABC ) 1
de planta alta Direccién 5 Kilos
Archivo 100 31 2A-6B 1Tipo ABC - 1
5 Kilos
Sistemas 20 2 3A-88 1Tipo ABC 1
5 Kilos

4.3.5.3 Observaciones y Recomendaciones

Se relevd que las oficinas administrativas de Planta Baja y Planta Alta cumplen
con el requisito de extintores que arroja el estudio, con las correspondientes balizas

A su vez, se observo la presencia de nichos hidrantes en estos sectores. En
planta baja situados sobre calle interna (N° H27 y H14) y en Planta Alta situado en
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4.3.6 Sector soldadura: Oficinas de Soldadura (1), Sector Cuadrantes (2), Sector

Puertas (3), Sector Robots (4), Sector Fijas (5).

PFI
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4.3.6.1 Elementos relevados por sector

Elementos relevados Material Peso Total |Poder calorifico i Gzl
Sector desarrollado | desarrollado
Elemento Cant Material Peso Kg. Kcal/Kg. Kcal Kcal
Oficina Muebles 10 Madera 80 800 4400 3520000
Biblidgrafos 100 Papel 2 200 4000 800000 4377300
Soldadura
Sillas 3 Plastico 2 6 9550 57300
Pallet 145 Madera 20 2900 4400 12760000
Sector Embalajes de carton 145 Cartén 15 2175 3800 8265000 21397000
cuadrantes Cajas chicas cartén 75 Cartén 0,3 22,5 3800 85500
Cajas chicas plasticas 50 Plastico 0,6 30 9550 286500
Pallet 32 Madera 20 640 4400 2816000
Soldadural Sector Puertas Embalajes de carton 32 Carton 15 480 3800 1824000 7011900
Embalajes de madera 10 Madera 50 500 4400 2200000
Cajas chicas plasticas 30 Plastico 0,6 18 9550 171900
Pallet 50 Madera 20 1000 4400 4400000
Sector Robots | Embalajes de cartén 50 Papel 15 750 3800 2850000 7679750
Cajas chicas plasticas 75 Plastico 0,6 45 9550 429750
Pallet 60 Madera 20 1200 4400 5280000
Sector Fijas Eml.aalaje.s de cart’én 60 Carto:n 15 900 3800 3420000 8842950
Cajas chicas cartén 50 Cartéon 0,3 15 3800 57000
Cajas chicas plasticas 15 Plastico 0,6 9 9550 85950
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4.3.6.2 Carga de fuego por sector

Calor total Peso
.. Carga de
Superficie desarrollad madera
Sector . fuego
o total equivalente
m?2 Kcal Kg. Madera | Kg/m2
Oficina 60 4377300 995 16,6
Soldadura
Sector 1200 21397000 4863 41
cuadrantes
Soldadura| Sector Puertas 800 7011900 1594 2,0
Sector Robots 800 7679750 1745 2,2
Sector Fijas 400 8842950 2010 5,0

4.3.6.3 Determinacién de matafuegos

Los extintores deberan estar colocados sobre una chapa baliza, identificando la

clase de fuego de aplicacion y con un cartel saliente o a mayor altura si fuera

necesario para una mejor visualizacion.

Carga de . Extintores
. Potencial = =
Superficie fuego kg . Dotacion [  Adicional
Sector extintor
madera/m?2 de fuego | mas de 200 m2 Total
m?2 Kg/m2 ParaR3 | matafue |o mas de 15 mt.
Oficina 60 16,6 2A-68 Atypos 1
Soldadura ! )
Kilos
Sector 1Tipo 6tipo ABC
1200 4,1 1A - 4B ABC 5 . 6
cuadrantes ) 5Kilos
Kilos
Soldadura 1Tipo 4 tipo ABC
Sector Puertas 800 2,0 1A-4B ABC 5 . 4
. 5Kilos
Kilos
Sector Robots 800 2,2 1A-ag | 1TPO | A4tipoABC 4
ABC 5 5Kilos
) 1Tipo | tipo ABC
Sector Fijas 400 5,0 1A - 4B ABC 5 . 2
il 5Kilos
ilos

NOTA: Se debe tener en cuenta que, si bien los matafuegos del tipo ABC

posee un potencial extintor superior a los del tipo BC, los mismos daian
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severamente por corrosion las instalaciones eléctricas que predominan en los

sectores de Soldadura mencionados.

4.3.6.4 Observaciones y Recomendaciones

- Se relevd que los sectores de Soldadura cumplen con el requisito de
extintores que arroja el estudio con las correspondientes balizas reglamentarias y
senalizaciones para detectar su ubicacion.

- Se observo que el taller que se encuentra debajo de las oficinas de soldadura
también cuenta con matafuegos con la correspondiente baliza reglamentaria y
senalizacion para detectar su ubicacion.

- A su vez estos sectores se encuentran correctamente cubiertos por la Red de

Hidrantes.

4.3.7 Sector Estampado: Oficinas de Estampado (1), Lineas de estampado y sus

respectivas Fosas (2), Depdsitos de Matrices (3).
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4.3.7.1 Elementos relevados por sector

Para las lineas de prensas se considero el peso del metro cuadrado de piso de

madera en 40 kg. /mt2 por una superficie de 400 mts. por linea de prensas.

Poder Calor Calor total
El t levad Material
Sector EMENTos rElevacos ateria Peso Total calorifico | desarrollado | desarrollado
Elemento Cant Material Peso Kg. Kcal/Kg. Kcal Kcal
Muebles 10 Madera 80 800 4400 3520000
Oficina Estampado Biblioratos 130 Papel 2 260 4000 1040000 7054000
Paneles de madera 120 Madera 4 480 4400 2112000
Sillas 13 Plastico 2 40 9550 382000
Linea 1y reparaciones Pisos de madera 1 Madera | 16000 16000 4400 70400000 70400000
Linea3y4 Pisos de madera 1 Madera | 16000 16000 4400 70400000 70400000
Linea5y 6 Pisos de madera 1 Madera | 16000 16000 4400 70400000 70400000
Linea 7 Incombustible
Plasticos - Gomas 1 Plastico 800 800 9550 7640000
Fosalinea1,3y 4 Madera 1 Madera 300 300 4400 1320000 21050000
Carton 1 Cartén 200 200 3800 760000
Estampado Aceite Lubricante 1 Aceite min| 1000 1000 11330 11330000
Fosalinea5y6 Presencia Aceite Mineral
Fosa Linea7 Presencia Aceite Mineral
D‘eposito de matrices Incombustible
Linea1,3y4
D’eposito de matrices Incombustible
Linea3y4
Dleposito de matrices Incombustible
Linea 5
D’eposito de matrices Incombustible
Linea 6
Lavadero de matrices Incombustible
4.3.7.2 Carga de fuego por sector
Calor total Carga
.. Peso madera
Superficie | desarrollado . de
Sector equwalente
total fuego
m2 Kcal Kg. Madera | Kg/m2
Oficina Estampado 120 7054000 1603 13
Linea 1y reparaciones 800 70400000 16000 20
Linea3y4 800 70400000 16000 20
Linea5y 6 800 70400000 16000 20
Linea 7 800
Fosalinea 1,3y 4 1600 21050000 4784 3
Estampado |Fosalinea5y6 800
Fosa Linea 7 800
Deposito de matrices Linea 1,3y 4 600
Deposito de matrices Linea 3y 4 400
Deposito de matrices Linea 5 160
Deposito de matrices Linea 6 160
Lavadero de matrices 400
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4.3.7.3 Determinacién de matafuegos
Los extintores deberan estar colocados sobre una chapa baliza, identificando la
clase de fuego de aplicacion y con un cartel saliente o a mayor altura si fuera

necesario para una mejor visualizacion.

Carga de . Extintores
. Potencial = =
Superficie fuego kg . Dotacié | Adicional
Sector extintor
madera/m2 nde hasde200m  Total
m2 Kg/m2 Para R3 fuego |mas de 15m
1Tipo
Oficina Estampado 120 13 1A-4B ABC 5 1
Kilos
Linea 1y reparaciones 800 20 2A - 6B 1Tipo | 4Tipo ABC 4
vrep ABC 5| Skilos
1Tipo |4Tipo ABC
Linea3y 4 800 20 2A- 6B P e 4
ABC 5| 5Kilos
; 1Tipo |4 Tipo ABC
Linea5y6 800 20 2A - 6B . 4
ABC 5| 5Kilos
4Tipo ABC
Linea 7 800 PO 4
5 Kilos
, TipoAaDet{ Ver |8TipoABC
Fosalineal,3y4 1600 3 . 8
6B Nota 5Kilos
Estampado
. 4Tipo ABC
Fosalinea5y6 800 . 4
5Kilos
FosaLinea7 800 4T|p(') ABC 4
5Kilos
Deposito de matrices Linea 1,3y 4 600 3 Tlp? ABC 3
5Kilos
2 Tipo ABC
Deposito de matrices Linea 3y 4 400 |p? 2
5Kilos
Deposito de matrices Linea 5 Considerado en superficie de lineas de prensas 5y 6
Deposito de matrices Linea 6 Considerado en superficie de soldadura sector robots
2 Tipo ABC
Lavadero de matrices 400 |p9 2
5Kilos

NOTA: Se debe tener en cuenta que, si bien los matafuegos del tipo ABC
posee un potencial extintor superior a los del tipo BC, los mismos daian

severamente por corrosion las instalaciones eléctricas.

4.3.7.4 Observaciones y Recomendaciones
Sectores de Oficinas de Estampado, Linea 1 y Reparaciones, Linea 3 y 4,
Linea 5 y 6, Linea 7, Fosa Linea 7, Depdsito de Matrices (todos) y Lavado de

Matrices.
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- Se relevé que los sectores cumplen con el requisito de extintores que arroja el
estudio con las correspondientes balizas reglamentarias y sefalizaciones para
detectar su ubicacion.

- Se observaron sucesivos Nichos Hidrantes que dan correcta cobertura a

todos los sectores mencionados con sus respectivas mangueras y picos aspersores.

Sector de Fosa Lineas 1, 3y 4.

- Se verifico la ausencia de extintores en el sector. Se deberan colocar los
extintores correspondientes que arroja en presente estudio. Se recomienda la
colocacién de 4 extintores al final de la escalera de acceso a la fosa (para no
fomentar el descenso de la escalera cargando matafuegos) y uno en cada esquina
de la superficie de la fosa para dar correcta cobertura al sector. Los 8 (ocho)
matafuegos deberan ser de 5 kilos de tipo triclase (ABC).

Sector de Fosa Lineas 5y 6.

- Se verificd la ausencia de extintores en el sector. Se deberan colocar los
extintores correspondientes que arroja en presente estudio. Se recomienda la
colocacién de 2 extintores al final de la escalera de acceso a la fosa (para no
fomentar el descenso de la escalera cargando matafuegos) y 2 (dos) matafuegos
equidistantes de manera de generar la correcta cobertura al sector. Los matafuegos
deberan ser de 5 kilos de tipo triclase (ABC).

Sectores de Fosas.

- Para los sectores de Fosas (lineas 1, 3, 5 y 6), se recomienda ante la
ausencia de vigilancia y las caracteristicas de los sectores con elevada presencia de
hidrocarburos (Aceites minerales), la instalaciéon de equipos de deteccion y sistema

de alerta de incendios.

4.3.8Sector logistica:
v Almacén de Semielaborados: Sector Estanterias (1), Sector Trasvase (2),
Sector Piso (3),

v' Almacén de Producto terminado: Oficina (4), Almacén (5),

v Dep6dsitos de Materia Prima (6)
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clase de fuego de aplicacion y con un cartel saliente o a mayor altura si fuera

4.3.8.1 Elementos relevados por sector

Calor Calor total
Elementos relevados Material Peso Total |Pod lorifi
Sector €0 fota oder caloritico desarrollado desarrollado
Elemento Cant Material Peso Kg. Kcal/Kg. Kcal Kcal
Sector Pallets 1568 Madera 20 31360 4400 137984000 227360000
estanterias Embalajes de carton 1568 Carton 15 23520 3800 89376000
Cajas chicas de carton 800 Carton 0,3 240 3800 912000
Logistica Sector trasvase |__cajas chicas plasticas 300 Plastico 0,6 180 9550 1719000 15536000
Almacen pallest 89 Madera 20 1780 4400 7832000
Semielaborados Embalajes de carton 89 Carton 15 1335 3800 5073000
Embalajes de madera 215 Madera 50 10750 4400 47300000
Sector Piso Pallets 50 Madera 20 1000 4400 4400000 54550000
Embalajes de carton 50 Carton 15 750 3800 2850000
Logistica Muebles 4 Madera 80 320 4400 1408000
Almacen Oficina Biblioratos 30 Papel 2 60 4000 240000 1724400
Producto Sillas 4 Plastico 2 8 9550 76400
terminado Almacen Embalajes de madera 170 Madera 50 8500 4400 37400000 37400000
LOgI%tICa Pa!lets 150 szd?ra 30 4500 4400 19800000 20373000
Deposito de Film 150 Plastico 0,4 60 9550 573000
4.3.8.2 Carga de fuego por sector
Calor total Peso c p
. arga de
Superficie desarrollad madera
Sector . fuego
o total equivalente
m2 Kcal Kg. Madera Kg/m2
Sector
. 300 227360000 51673 172
. L estanterias
Logistica
Almacen Sector trasvase 200 15536000 3531 18
Semielaborados
Sector Piso 900 54550000 12398 14
Logistica .
& Oficina 20 1724400 392 20
Almacen
Producto Almacen 900 37400000 8500 9
Logistica
J ] 300 20373000 4630 15
Deposito de

4.3.8.3 Determinacién de matafuegos

Los extintores deberan estar colocados sobre una chapa baliza, identificando la

necesario para una mejor visualizacion.

PFI
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Cargade . Extintores
Superficie ety | e o o | LAl
Sector p uego kg extintor otacién de iciona
madera/m2 fuego mas de 200 m2 Total
m2 Kg/m2 Para R3 matafuegos |o mas de 15 mt.
Sector. 300 172 A . . 1T|p¢.) ABC 1
estanterias determinar 5 Kilos
Logisti 1Tipo ABC 1Tipo ABC
oglstica Sector trasvase 200 18 2A-6B |p<? |p(.) 2
Almacen 5Kilos 5Kilos
Semielaborados
) 1Tipo ABC | 4Tipo ABC
Sector Piso 900 14 1A - 4B K K 4
5Kilos 5Kilos
Logistica Oficina 20 20 1a-4p | LTiPOABC 1
Almacen 5 Kilos
Producto 1Tipo ABC 4Tipo ABC
. Almacen 900 9 1A-4B K K 4
terminado 5Kilos 5 Kilos
Logls'tlca 300 15 1A - 4B 1 Tlp? ABC 1 T|p? ABC 2
Deposito de 5 Kilos 5 Kilos

NOTA: Se debe tener en cuenta que, si bien los matafuegos del tipo ABC
posee un potencial extintor superior a los del tipo BC, los mismos daian

severamente por corrosion las instalaciones eléctricas.

4.3.8.4 Observaciones y Recomendaciones

Sectores Almacén de Semielaborados.

- En Sector Estanterias se observd que los matafuegos se encuentran
colocados en calles intercaladas. Se recomienda para este sector que en cada calle
cuente con 1 (Un) matafuegos de 10 kg. de tipo Triclase (ABC).

- Se observd en Sector Estanterias Nicho Hidrante N° H18. A fin de poder dar
cobertura de ataque del fuego con el hidrante mencionado y la distancia a recorrer
por calles internas del almacén, se recomienda colocar 2° juego de mangueras y
niple de interconexion de mangueras para poder dar cobertura a todo el sector.

- Se Observo en Sector de Trasvase, 1 (un) Matafuegos de tipo triclase (ABC)
de 10 kilos. Se recomienda colocar 2° Matafuegos de tipo triclase (ABC) en
estanterias de cajas de carton debajo de zona de transportador de carrocerias de
Pintura de Peugeot.

- Se observé en Sector Trasvase la presencia de Nicho Hidrante N° H17
correctamente ubicado y dotado de Manquera y Pico aspersor.

- Se observd en Sector Piso la presencia de Nichos Hidrantes N° H15, H19 y

H20 correctamente ubicados y dotados de Mangueras y Picos Aspersores.
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- Se recomienda en Sector Piso la colocacion de un matafuego de tipo triclase

(ABC) de 10 kilos o 2 de 5 kilos, también de tipo triclase (ABC), para cumplir con los

resultados que arrojé el estudio y particularmente ubicarlo/s en la Computadora

situada el ingreso al almacén para mejorar la vigilancia/acceso de los mismos.

Sectores Almacén de Producto Terminado.

- Se observo que el sector cuenta con la dotacion de matafuegos que arroja

el presente estudio con las correspondientes balizas reglamentarias y sefalizaciones

para detectar su ubicacion.

- Se observé ademas la presencia de Nicho Hidrante N°01 contando con

Manguera y Pico Aspersor correspondientes.

Sectores Almacén de Materia Prima.

- Se observo que el sector cuenta con la dotacion de matafuegos que arroja

el presente estudio con las correspondientes balizas reglamentarias y sefalizaciones

para detectar su ubicacion.

PFI

4.3.9 Sectores auxiliares: 1) Matriceria, 2) Mantenimiento, 3) Panol.

4.3.9.1Elementos relevados por sector

Elementos relevados Material Peso Total |Poder calorifico Calor Calor total
Sector desarrollado | desarrollado
Elemento Cant Material Peso Kg. Kcal/Kg. Kcal Kcal
Muebles 11 Madera 80 880 3800 3344000
Oficinas Biblioratos 110 Papel 2 220 9550 2101000 6436200
Matriceria matriceria Paneles de madera 52 Madera 4 208 4400 915200
Sillas 10 Plastico 2 20 3800 76000
Taller matriceria |Incombustible
Muebles 10 Madera 80 800 4400 3520000
Oficinas Biblioratos 280 Papel 2 560 4000 2240000
L 6501100
Mantenimiento Mantenimiento | pyneles de madera 28 Madera 4 112 4400 492800
Sillas 13 Plastico 2 26 9550 248300
Taller Aceite lubricante 2 Aceite min. 408 816 11330 9245280 0345280
Mantenimiento Estopa/Telas 25 Tela algoddn 1 25 4000 100000
Embalajes de carton 1300 Carton 0,5 650 3800 2470000
Embalajes plasticos 1300 Plastico 0,3 390 9550 3724500
Pafiol Estopa/Ropa/Guantes 1 Tela 400 400 4000 1600000 21775500
Papel 1 Papel 300 300 4000 1200000
Pintura sintetica 120 Solvente 4 430 12700 6096000
Materiales plasticos 1 Plastico 700 700 9550 6685000
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4.3.9.2 Carga de fuego por sector

Calor total
L. Peso madera Cargade
Superficie desarrollad §
Sector equivalente fuego
o total
m2 Kcal Kg. Madera Kg/m2
Oficinas
L cinas 100 6436200 1463 15
Matriceria matriceria
Talle matriceria 600
Oficinas
L 100 6501100 1478 15
L. Mantenimiento
Mantenimiento
Taller 300 9345280 2124 7
Mantenimiento
Pafiol 80 21775500 4949 62

4.3.9.3 Determinacién de matafuegos

Los extintores deberan estar colocados sobre una chapa baliza, identificando la

necesario para una mejor visualizacion.

clase de fuego de aplicacion y con un cartel saliente o a mayor altura si fuera

Cargade . Extintores
.. Potencial = —
Superficie fuego kg . Dotacién de Adicional
Sector extintor
madera/m2 fuego mas de 200 m2 Total
m2 Kg/m2 Para R3 matafuegos |o mas de 15 mt.
Oflc.ma? 100 15 1A- 4B 1T|p<.)ABC 1
L matriceria 5 Kilos
Matriceria
. 3 Tipo ABC

Talle matriceria 600 . 3

5 Kilos
Oflc.lna.s 100 15 1A- 4B 1T|p<.)ABC 1

Mantenimiento 5 Kilos
Mantenimiento Tall Clase Aa 1Tipo ABC 1Tipo ABC
aller ipo ipo

L 300 7 determinar 6B p. p. 2

Mantenimiento . 5Kilos 5Kilos

(Riesgo 2)
Clase Aa 6 Tipo ABC
Pariol 80 62 determinar 5Kilos ( 3 6
10B (Riesgo 2) | por planta)

NOTA: Se debe tener en cuenta que, si bien los matafuegos del tipo ABC

severamente por corrosion las instalaciones eléctricas.
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4.3.9.4 Observaciones y Recomendaciones

Sectores Matriceria, Mantenimiento y Pafiol.
- Se observo que los sectores cuentan con la dotacion de matafuegos que
arroja el presente estudio con las correspondientes balizas reglamentarias y

sefalizaciones para detectar su ubicacion.
4.3.10 Sectores perimetrales:1) Surtidor de combustible y Usina, 2) Deposito de
Calidad y SCRAP, 3) Deposito de Inflamables. 4) Deposito de Residuos especiales y

Obrador, 5) Tratamiento de Embalajes vacios, 6) Comedor.

4.3.10.1 Elementos relevados por sector

Elementos relevados Material Peso Total [Poder calorifico Calor Calor total
Sector desarrollado | desarrollado
Elemento Cant Material Peso Kg. Kcal/Kg. Kcal Kcal
Pallets 17 Madera 20 340 4400 1496000
Deposito calidad SCRAP Acelte' Lubricante 1 Aceite min. 60 60 4000 240000 2080000
Embalajes de carton| 1 Carton 80 80 3800 304000
Estopa trapos 1 Tela algoddn 10 10 4000 40000
. . . Estopa trapos 9 Tela algoddn 10 90 4000 360000
Deposito de residuos especiales y
55831680
obrador Aceite Lubricante 24 Aceite min. 204 4896 11330 55471680
Surtidor de combustible y Usina Gas oil 1 Gas oil 20000 20000 10900 218000000 218000000
Deposito de inflamables Acetileno 6 Acetileno 60 360 12000 4320000 4320000
Sector de tratamiento de embalajes Pallets 100 Madera 20 2000 4400 8800000 14500000
vacios Embalajes de carton 100 Carton 15 1500 3800 5700000
Comedor Mesas 26 Madera 15 390 4400 1716000 6300000
Sillas 240 Plastico 2 480 9550 4584000
4.3.10.2 Carga de fuego por sector
. Calor total Peso madera Cargade
Superficie .
Sector desarrollado total | equivalente fuego
m2 Kcal Kg. Madera Kg/m?2
Deposito calidad SCRAP 70 2080000 473 7
Deposito de residuos especiales
P P v 40 55831680 12689 317
obrador
Surtidor de combustible y Usina 80 218000000 49545 619
Deposito de inflamables 40 4320000 982 25
Sector de tratamiento de embalajes
: ) 60 14500000 3295 55
Vvaclos
Comedor 300 6300000 1432 5

4.3.10.3 Determinacién de matafuegos
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Los extintores deberan estar colocados sobre una chapa baliza, identificando la
clase de fuego de aplicacion y con un cartel saliente o a mayor altura si fuera

necesario para una mejor visualizacion.

Extintores
C de f k Potencial ici
ST arga de fuego kg [¢] (?naa 5 Adicional
madera/m2 extintor Dotacién de | mas de 200
Sector
fuego m2 Total
matafuegos de 15
m2 Kg/m2 ParaR3 E 0 mas de
mt.
Deposito calidad SCRAP 70 7 1A-4B 1Tipo ABC 1
5 Kilos
Deposito de residuos especiales ClaseAyBa
P P v 40 317 determinar - - Ver Nota
obrador i
(Riesgo 2)
ClaseAyBa
Surtidor de combustible y Usina 80 619 determinar --- --- Ver Nota
(Riesgo 2)
ClaseAyBa
Deposito de inflamables 40 25 determinar - --- Ver Nota
(Riesgo 2)
Sector de tratamleAnto de embalajes 60 55 3A-88 lTlp? ABC 1
vacios 5Kilos
Comedor 300 5 1A-4B 1Tipo ABC | 1Tipo ABC 2
5 Kilos 5 Kilos

4.3.10.4 Observaciones y Recomendaciones

Depésito de Residuos Especiales y Obrador.
- Se observo que el sector cuenta con una dotacién de 2 (dos) matafuegos
de tipo triclase (ABC) de 10 kilos y Nicho Hidrante N° H24 los cuales son adecuados

para las condiciones relevadas.

Surtidor de Combustible y Usina.

- Se observé que el sector cuenta con una dotacion de 1 Matafuegos de 50
kilos de tipo triclase (ABC), 1 Matafuegos de 25 kilos de tipo triclase (ABC). 1
matafuegos de 10 kilos de tipo triclase (ABC) y 1 matafuegos de 5 kilos de tipo (BC).
Se recomienda la incorporacion al sector de un matafuego de 25 kilos de tipo de
espuma AFFF o equivalente al indicado, para el ataque de incendios del tipo “DE
CHARCO”.

- Se debera contar con 2 (dos) Nichos hidrantes en el sector, o de acuerdo a lo
relevado, Verificar las extensiones de mangueras (cobertura de ataque de fuego) de

los nichos hidrantes ya existente en el sector de tratamiento de embalajes vacios y el
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existente en el sector de Racks. (Ambos situados sobre calle 17). Para poder
garantizar el ataque efectivo de ambos nichos sobre el sector en cuestion.

- Se observd, ademas, la presencia de balde de arena y kit de contencion de
derrames.

- Todo vehiculo que ingrese al sector de despacho de combustible debera
contar con Matafuegos propio del tipo ABC de 1 Kilo.

- Se debera cumplir en el sector con las normativas vigentes habilitantes para

sectores destinados al almacenaje y despacho de combustibles.

Depdsito de Inflamables.

- Se observé la presencia de matafuegos de 50 kilos de tipo AB, el cual resulta
adecuado para las condiciones del sector.

- Se recomienda la verificacion y consecuente adecuacion del alcance de los
nichos hidrantes de los sectores de tratamiento de embalajes vacios y sector de

Racks (situados en calle 17) para garantizar la cobertura de ataque de los mismos.

Sector de tratamiento de embalajes vacios.
- Se debera colocar 1 (un) matafuegos de tipo triclase (ABC) en el sector
para cumplir con lo indicado en el presente estudio.

- Se observd que se cuenta con Nicho Hidrante en el sector.

Sector Comedor.
- Se observo que el sector cuenta con la dotacion de matafuegos que arroja
el presente estudio con las correspondientes balizas reglamentarias y sefalizaciones

para detectar su ubicacion.

4.3.11 - Evaluacion de riesgo de incendio

4.3.11.1 - Introduccién al método Meseri

El método Simplificado MESERI de evaluacién de riesgo de incendio, contempla
la influencia de dos bloques de factores bien diferenciados:

En primer lugar, factores (X) propios de las instalaciones, como:

v de construccién: altura del edificio, mayor sector de incendio, resistencia al

fuego, falsos techos,
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v' de situacion: distancia a los bomberos, accesibilidad,

v de procesos: peligro de activacién, carga de fuego, combustibilidad, orden y
limpieza, almacenamiento en altura,

v’ de concentracion: representa el valor por m2 contenido en la instalacion,

v’ de propagabilidad: vertical u horizontal atendiendo a la separacion,

v’ de destructibilidad: sobre elementos y maquinas por calor, humo, agua, etc.

En segundo lugar, los factores (Y) de protecciéon como:

v' extintores manuales,

v/ BIE’s y bocas hidrantes exteriores,

v' detectores de incendio,

v’ rociadores automaticos e instalaciones fijas,

Se incluye un coeficiente “B” por existencia de brigada interna contra incendio.

El coeficiente de proteccion frente al incendio (P), se calcula aplicando la

siguiente formula:

129 26
Con los valores obtenidos de los factores “X” e ”Y”, mas el coeficiente “B”, se
calcula el valor de “P” , que finalmente se compara con los valores del cuadro que

sigue para obtener la categoria del riesgo.

Valor de P Categoria

0a2 Riesgo muy grave
2,1a4 Riesgo grave
41a6 Riesgo medio
6,1a8 Riesgo leve
8,1a10 Riesgo muy leve
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4.3.11.2- Calculo del riesgo

FACTORES X
Descripcion Concepto | Coef. Puntos | Otorgado
N2 de pisos
102 menos de 6m 3
3,405 entre6y 15 2 3
6,7,809 entre 15y 27
10 0 mas Mas de 27 m 0
Superficie mayor sector incendio
de 0a 500 m2 5
de 501 a 1500 m2 4
de 1501 a 2500 m2 3 4
de 2501 a 3500 m2 2
de 3501 a 4500 m2 1
mas de 4500 m2 0
Resistencia al fuego
resistencia al fuego(hormigén) 10
no combustible 5 10
Combustible 0
Falsos techos
sin falsos techos 5
con falsos techos incombustibles 3 >
con falsos techos combustibles 0
Distancia de los bomberos
menor de 5 km. 5 min. 10
entre 5y 10 km. 52a 10 min. 8
entre 10y 15 km. 10a 15 min. 6 10
entre 15y 25 km. 15a 25 min. 2
mas de 25 km. mas de 25 min. 0
Accesibilidad al edificio
buena 5
media 3 5
Mala 1
muy mala 0
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Descripcion Concepto Coef. Puntos Otorgado
Peligro de activaciéon
bajo 10
5
medio 5
alto 0
Carga de fuego
baja Q<100 10
10
Media 100 < Q< 200 5
Alta Q>200 0
Combustibilidad
baja 5
3
media 3
alta 0
Orden y limpieza
bajo 0
10
medio 5
alto 10
Almacenamiento en altura
menos de 2 m 3
2
entre2y4m 2
mas de 4 m 0
Factor de concentracion
Menos de u$s 800 m2 3
3
entre uSs 800y 2000 m2 2
Ma3s de uS$s 2000 m2 0
Propagabilidad vertical
baja 5
5
media 3
Alta 0
Propagabilidad horizontal
baja 5
5
media 3
alta 0
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Descripcion Concepto Coef. Puntos Otorgado
Destructibilidad por calor
baja 10
5
media 5
alta 0
Destructibilidad por humo
baja 10
5
media 5
alta 0
Destructibilidad por corrosiéon
baja 10
5
Media 5
Alta 0
Destructibilidad por agua
baja 10
10
Media 5
Alta 0
TOTAL FACTORES X 105
FACTORES Y
— - . . . Otorgad
Descripcion S/vigilancia C/vigilancia o g
Extintores manuales 1 2 2
Bocas de incendio 2 4 4
Hidrantes exteriores 2 4 4
Detector automatico 0 4 0
Rociadores automaticos 5 8 0
Instalaciones fijas 2 4 4
TOTAL FACTORES Y 14

Con la sumatoria de los factores X = 105, Y = 14 y considerando a B = 0 (con
brigada contra incendio), aplicando la férmula del coeficiente de proteccidén contra
incendio se obtiene un valor de P = 6,76.

Segun el cuadro representa una categoria RIESGO LEVE.
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Taxativamente un valor de P > 5 representa un riesgo aceptable.

4.3.11.3- CONCLUSIONES

El resultado del estudio arroja un nivel de riesgo LEVE.

Consideraciones para mejora

1- Continuar con el desarrollo del Plan de Evacuaciéon Global mejorara la
prevencion.

2- La consolidacion de brigada de incendio y la capacitacion periddica
incrementaria el indice arrojado por el método MESERI y la consecuente
prevencion en materia de incendios.

3- La alta carga de fuego de los sectores de depdsito de inflamables,
residuos especiales y Surtidor de combustible implican incrementar la
vigilancia de los mismos y se debera orientar a la brigada hacia un
procedimiento particular ante posibles siniestros en estos sectores.

4- Los sectores de Fosas presentan ambientes con alta presencia de
hidrocarburos en convivencia con instalaciones eléctricas y practicamente
vigilancia parcialmente implementada, lo que requiere un tratamiento particular
como se indicé oportunamente en el punto 4.3.4.

5- El sector de Almacén de Semielaborados — Sector estanterias presenta
la particularidad de almacenaje a mas de 4 metros, razén por la cual se ratifica

la necesidad de alcance del nicho hidrante presente en el sector.
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CAPITULO 3 - CONCLUSION UNIDAD 2

En funcion de lo expuesto en los dos capitulos anteriores, vemos que la
medicion a través de Indicadores de Gestidn y una correcta planificacién de los
monitoreos necesarios para llevar a cabo un eficiente seguimiento de la gestion
tanto de Seguridad como Medio Ambiente, es uno de los puntos fuertes de la
empresa. No obstante, aunque se mide correctamente la gestién, los resultados (en
especial los referidos a Accidentes) no son los esperados.

Es evidente que solo con medir no alcanza para lograr el objetivo principal de
cualquier organizacion, que es el de controlar los riesgos en pos de disminuir la
accidentologia, y por qué no, el cero accidentes.

Por lo tanto, conociendo la situacion actual de la empresa, habiendo medido al
detalle todo lo que respecta a la gestion de Seguridad, se evidencia la necesidad de
implementar un Plan Integral de Seguridad y Salud, generando las herramientas de
gestidon necesarias para lograr una estandarizacién a nivel general con el
involucramiento de todos los niveles de la compania, asumiendo costos,
responsabilidades y lo mas importante: “Asumir la necesidad de cambiar el rumbo de
lo hecho hasta el momento”.

Este Plan integral debe incluir, no solo la medicién y generacion de indicadores,
sino también las acciones correctivas y preventivas necesarias ante la necesidad
actual de la empresa.

Fundamentalmente el programa debe estar sustentado en un adecuado Plan de
Capacitacion para el 100% del personal, con el objeto de lograr una “Cultura
Preventiva”, mediante la aplicacion del Autocuidado y Autogestion de los estandares
de Seguridad planteados.

En el desarrollo de la siguiente unidad presentaremos una propuesta del
Programa Integral de Seguridad adecuado a la necesidad de la empresa de revertir
su situacién rapidamente para disminuir las condiciones y actos inseguros y, como
consecuencia, lograr fundamentalmente la reduccion de Accidentes.
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UNIDAD 3

PLANIFICACION DE LA
SEGURIDAD
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2-

CAPITULO 1 - PLANIFICACION

INTRODUCCION

La Planificacién Estratégica (PE) es una herramienta de gestion que permite
apoyar la toma de decisiones de las organizaciones en torno al quehacer actual y
al camino que deben recorrer en el futuro para adecuarse a los cambios y a las
demandas que les impone el entorno y lograr la mayor eficiencia, eficacia, calidad
en los bienes y servicios que se proveen. La Planificacion Estratégica consiste en
un ejercicio de formulacién y establecimiento de objetivos de caracter prioritario,
cuya caracteristica principal es el establecimiento de los cursos de accién
(estrategias) para alcanzar dichos objetivos. Desde esta perspectiva la PE es una
herramienta clave para la toma de decisiones de las instituciones publicas. A partir
de un diagnéstico de la situacion actual, la Planificacién Estratégica establece
cuales son las acciones que se tomaran para llegar a un “futuro deseado”, el cual
puede estar referido al mediano o largo plazo. La definicién de los Objetivos
Estratégicos, los indicadores y las metas, permiten establecer el marco para la
elaboracién de la Programacion Anual Operativa que es la base para la

formulacion del proyecto de presupuesto (Dra. Marianela Armijo - Manual de Planificacién

Estratégica e Indicadores de Desempefio en el Sector Publico).

OBJETIVO

El objetivo del programa que se desarrollara a continuacién, es asegurar la
implementacion y correcta utilizacién de herramientas de gestidén que garanticen el
eficaz  funcionamiento de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional, tendiente a mejorar y/o revertir rapidamente la situacion actual de la
empresa en cuanto a los resultados de Seguridad obtenidos en los ultimos afios,

los cuales fuimos analizando a lo largo de las unidades anteriores.

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 150



4-

5-

ALCANCE Y RESPONSABILIDADES

Este programa se aplicara inicialmente en el area de estudio, la cual sera
considerada como “Area Piloto” dentro de la compafiia. No obstante, muchas de
las herramientas de gestion seran implementadas indefectiblemente en todas las
areas, logrando asi la transversalizacién inmediata de las medidas adoptadas en
pos de reducir en toda la empresa el niumero de accidentes/incidentes.

Es responsabilidad del Area de Seguridad e Higiene el disefio, presentacion,
capacitaciéon e implementacion de cada uno de los pasos en las areas que
corresponda. Ademas de dar seguimiento y soporte a los responsables de cada
area una vez implementado el paso.

Es responsabilidad de la gerencia de cada area afectada a esta
implementacion la utilizacion y aplicacion efectiva de cada una de las herramientas
de gestion. El gerente del area debera, a través de sus supervisores, garantizar el
correcto funcionamiento del durante el avance de los pasos de implementacion. Si
surgen necesidades, ya sea de capacitacion, materiales, couching, etc., es el
Gerente quien debe realizar la solicitud a quien corresponda.

Es responsabilidad del area de RRHH, planificar y asegurar la efectiva

capacitacion de todos los involucrados (incluyendo la Direccidén de la Compafdia).
DESARROLLO DEL PLAN INTEGRAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD

4.1- Plan General

Sistema de Gestion de Seguridac
) PASO 7 5
implementado Plenamente
Normas de Seguridad auténomas.
PASO6 i .
Autogestion de los estandares de Seguridad

Inspeccion autonoma. Contramedidas predictivas de
PASOS
Seguridad

PASOA ' Inspeccion general de Seguridad. Entrenar al personal para que se
preocupen de su propia seguridad

PASOC 3 ' Establecimiento de normas preventivas de seguridad

PASO 2 'Contramedidas y expansion horizontal (extension a dreas similares)

PASO1 ' Analisis de causas de los Accidentes / Incidentes

PASOO 'PASO 0: Politica y Mision del Pilar de Seguridad. Actividades Preliminares

Figura N° 1
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Es necesario tener en cuenta que para lograr una efectiva implementacién de
un Plan Integral de Seguridad es fundamental seguir metodoldgica vy
sistematicamente los pasos de implementacién. Cada paso contiene actividades
principales y secundarias a llevar adelante. Si bien se podria ir avanzando con
actividades de un paso posterior antes de haber cerrado completamente el
anterior, es fundamental respetar el orden de actividades y la planificacion para
una implementacion eficaz de un sistema.

A continuacién detallaremos las principales actividades de cada uno de los
pasos de implementacién (Fig 1), detallando en cada caso las herramientas de

gestion asociadas.

4.2- Principales Actividades del Paso 0

4.2.1 Analizar el cumplimiento legal de todas las regulaciones vigentes.

Se debera garantizar mediante la aplicacion de un sistema confiable de
actualizacion legal, el cumplimiento con toda la normativa vigente a nivel nacional,
provincial y municipal. Este programa de actualizaciones debera incluir la
generacion de una Matriz Legal disponible en todo momento y al menos una
auditoria anual de cumplimiento legal, la cual derivara en planes de accion para el

tratamiento de los desvios hallados en esta auditoria.

Informe de
Matriz de identificacion de Req. Auditoria Legal

Legales

Fig. N° 2: Ejemplo de Matriz Legal, informe de Auditoria y Plan de Accioén derivado de la misma
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4.2.2 Redaccion y difusion de la Politica de Seguridad en toda la Planta

La alta direccion debe definir y autorizar la politica de S y SO de la
organizacion, y asegurar que, dentro del alcance definido de su sistema de gestién
de Sy SO, ésta:

a) es apropiada para la naturaleza y escala de los riesgos de S y SO de la
organizacion;

b) incluye un compromiso con la prevencién de lesiones y enfermedades y con
la

mejora continua en la gestion y desempeino de Sy SO;

c) incluye el compromiso de cumplir como minimo los requisitos legales
aplicables y otros requisitos que suscriba la organizacion, relacionados con sus
peligros de Sy SO;

d) proporciona el marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de
SySO;

e) se documenta, implementa y mantiene;

f) se comunica a todas las personas que trabajan bajo el control de la
organizacion, con la intencion de que sean conscientes de sus obligaciones
individuales de S y SO;

g) esta disponible para las partes interesadas, y

h) se revisa periddicamente para asegurar que sigue siendo pertinente y

apropiada para la organizacion (Agregar referencia OHSAS 18001).
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Politica Integrada de Medio Ambiente, |-
Seguridad y Salud Ocupacional

Nuestra misidn es ser una organizacion basada en los principios de prevencion de la
contaminacion y conservacion del medio ambiente, y de la seguridad y salud
de nuestro personal; abarcando todos los procesos llevados acabo en las instalaciones de
MA Automative Argentina.

Comprometiendo a todos los niveles de la organizacion para proteger el medic
ambiente y la salud de las personas, brindandoles un lugar digno, seguro y motivante de
trabajo.

Teniendo come objetivos primordiales los sigui fineamientos.

- Cumplir 1a legislacion y reglar ion aphicables a vidades, en materia
de Medic Ambi , Seguridad y Salud Ocupacs

- Administrar un eficiente usc de los recursos naturales, energeticos y de materia
prima.

- Implementar y mantener un Sistema de Gestion Integrado de Medio Ambiente,
Seguridad y Salud Ocupacional en las N 150 14001 y OHSAS 18001;
medido y monitoreado a traves de indicadores de gestion; identificando aspectos

bientales y riesgos op jonales significativos, con el fin de establecer metas y
cbjetivos de mejora.

- Generar conciencia en el cuidado del Medio Ambiente y el trabajo seguro tanto en el
personal propic de la organzacion como en los contratistas que llevan a cabo

o,

en 1 es.
- Extender las practicas del cui del Medio Ambiente y el trabajo seguro 3 los
contrati dando instrucch precisas y regulando sus actividades acorde 3 los
requisitos legales aplicables.

- Transmitir esta Politica Integrada de Medio Ambiente, Seguridad y Salud Ocupacional
a todos los niveles de Ia organizacién 3 traves de una adecuada comunicacion,
capacitacion, publicacion en carteleras y/u otros medios, buscando concientizacian e

integracion.

P P P on, La
Diraccid como diractriz del Si de Gestion Intagrado ko p Politica,
ife do fu su iso de i

J

) do los li - de Sequridad y Salud O: ional de la

.

JUAN GARCIA

Director General

Fig 3: Ejemplo de politica de Seguridad y Salud Ocupacional

4.2.3 Asignacion de Roles y Responsabilidades

Las areas alcanzadas por la implementacion deberan definir el equipo de
trabajo, a quienes se le asignaran especificamente los roles correspondientes y
seran debidamente capacitados. Es fundamental que el entrenamiento y la
formacion se realicen de manera continua a medida que el colaborador va
alcanzando los objetivos de dicha formacién. Esta madurez en cuanto al Sistema
de Gestion, y especificamente en cuanto a su rol asignado, se debe plasmar en un
indicador de gestion (KPI) que bien puede ser mostrado mediante un grafico de

tipo radial (radar chart).
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MEMBER

TEAM
MEMBER

TEAM

XXXXXXX XXXXXXX

MEMBER
MEMBER

TEAM
TEAM

MEMBER

TEAM

XXXXXXX

XXXXXXX XXXXXXX

Fig. N° 4: Presentacién del equipo de trabajo, sus roles y formacion.

4.2.4 Definicion de un Plan de Actividades (Rout Map).

Para lograr dar cumplimiento a cada una de las actividades principales que
llevan al cierre de un paso, dando lugar al siguiente, es necesario llevar adelante
una serie de sub actividades o actividades secundarias que consecuentemente
culminan en cada actividad principal enumerada. Por ejemplo, de lo visto hasta
ahora, para lograr un equipo formado y con todos sus roles y responsabilidades
designadas, es necesario: a- Presentar la solicitud a la respectiva gerencia para
que designe a las personas;

b- Una vez designadas, presentar la necesidad de formacion al area de RRHH,;

c- Paralelamente es necesario armar el Plan de Capacitacién especifico;

d- Capacitar a las personas designadas;

e- Evaluar eficacia de dicha capacitacion;

f- Presentar formalmente el equipo de trabajo a la Direccion.

Esta serie de actividades deben incluirse en un plan de trabajo o Plan de
Actividades, donde se incluira responsable y fecha programada vs. fecha efectiva

de realizacion. En lo posible también debe incluirse un estado de situacion. Este
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plan de actividades debe tener estipulada una periodicidad de control y

actualizacion, para garantizar el correcto seguimiento de las acciones.

Seguimiento de Actividades por Pasos

s Actinided ] e l Fiidos cio o cvmpRmisnts
Semalificasccarnamafificacidng

canpetaMis endicoM
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Fig. N° 5: ejemplo de Plan de Actividades

4.2.5 Piramide de Heinrich. Estratificacion de eventos.

Para hablar de la Piramide de heinrich, su historia y su analisis deberiamos
dedicarle un trabajo especial solo a este tema. Como en este caso (la
implementacion de un Sistema de Gestion de SySO) es una herramienta mas del
mismo, vamos a resumir conceptualmente qué representa y como debe ser

utilizada.

Este modo de ver la relacién entre los diferentes eventos de seguridad, que de
no ser tratados, su repeticion sistematica desemboca indefectiblemente en un
accidente fatal, se remonta al aino 1931 cuando H.W. Heinrich con su libro pionero
Industrial Accident Prevention: A Scientific Approach relacioné en 300-29-1 la
relacion entre incidentes sin lesiones (300), accidentes leves (29), accidentes
graves. Otra relacion interesante que Heinrich sostuvo fue la de que el 88% de los
eventos son causados por actos insegros, 10% por condiciones inseguras y solo

un 2% son eventos no evitables. Si bien los datos originales no estan disponibles
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plenamente, esta relacién se mantiene hoy en dia, incluso manejandose una cifra
mas redonda que habla del 90% para el caso de eventos ocasionados por actos
inseguros.

A pesar de la no disponibilidad de datos certeros, incluso de algunos expertos
que no estan de acuerdo con la relacion de estos eventos, al dia de hoy no se ha
podido refutar la teoria de Heinrich. (AGREGAR REFERENCIA: EL PODER DE
LAS PIRAMIDES: Una nueva vision de la gran piramide de Seguridad. Dave
Rebbitt. Profesional Safety, September 2014. Pag 30)

En la actualidad muchas empresas, varias de ellas coorporativas o
multinacionales, utilizan esta representacion piramidal para relacionar, gestionar y

prevenir los eventos indeseados de seguridad en sus plantas.

- 2009 1
[(A1zW3][a ||TIIT|:@ [11] [12]
nn=nunn.nn - .
sn o oH SN SN SN 5N IS 5N e |
(N (N Y [N (N (N (N () () (N
i o o o o o o o Y o o e
1 r 1 & 1 1§ 11 8§ § |
[ ) = N
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1 1

Fig N° 6: Ejemplo de Gestiéon de Eventos a través de la Piramide de Heinrich.

4.2.6 Safety Matrix o Matriz de Seguridad
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Investigar los accidentes ocurridos es fundamental para determinar la causa
raiz de los mismos y tomar las acciones correctivas para evitar la reiteracion de los
mismos. No obstante, casi tan importante como la investigacion de accidentes, es
el andlisis de los mismos en su conjunto. No solo la cantidad, sino teniendo en
cuenta todas las variables de los mismos: tipo de accidente (con o sin dias
perdidos), parte del cuerpo afectada, tipo de lesion, sector de ocurrencia,etc.

Poder tomar acciones desde un analisis general de los casos, significa el
comienzo del trabajo preventivo, ya que ahora tenemos datos concretos para
comenzar a trabajar preventivamente.

Para ello es importante contar con una matriz de doble entrada ingresando

todos los datos necesarios para poder obtener la informacién que permita priorizar.
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Fig. N° 7: Ejemplo de Matriz de Seguridad
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4.2.7 Identificar el area mas critica de acuerdo a clasificacion ABC

A partir de los datos obtenidos de la Matriz anterior podemos clasificar el area
mas critica en cuanto a eventos de seguridad, mediante una clasificacion ABC.
Utilizando distintos valores de acuerdo al tipo de accidente ocurrido, dias perdidos,
etc, podemos ponderar cada uno de los eventos, donde la sumatoria de todos nos
dara un valor X para cada area. Arbitrariamente se asigna un rango para A, By C,
donde las areas A son consideradas criticas y las C son consideradas areas de
baja criticidad.

Esta manera de clasificar segun los eventos y su gravedad, nos da una pauta
de trabajo que nos permite saber qué area necesita mayor soporte para revertir
rapidamente su situacion. Generalmente esta area es llamada Area Modelo o Area
Piloto. No precisamente porque sea un modelo en la actualidad, sino que se
convertira en un area modelo en cuanto a la aplicacion del sistema (Fig. 8).

Con el avance del tiempo y la ejecucién de acciones correctivas y preventivas,
se espera que los resultados mejoren, por lo cual habrd menos eventos de
accidentologia en las areas, los que obliga a reasignar los valores para los rangos
ABC, obteniendo de esta manera una nueva clasificacién de las areas.

Este sistema es muy dinamico por lo cual estariamos, a través del sistema de

clasificacion ABC, aplicando el concepto circular de mejora continua (PDCA).
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Fig. N° 8: Ejemplo de clasificacién ABC

4.2.8 Definicion de KPI y KAI

La definicion y ejecucion de los indicadores de gestion (KAI), fueron
desarrollados en unidades anteriores, incluso para mostrar la situacién actual de
la empresa (Fig. N° 9).

Los KAI son indicadores que miden el nivel de avance de las actividades que
inciden directamente en los KPI (Fig. N° 10). Es decir, son indirectamente
proporcionales, ya que ante un mayor avance en las actividades, si éstas son
eficaces, deberia reflejarse una disminucién en los indicadores de gestion (KAl), lo
cual marcaria un mejoramiento sustancial en los resultados de  seguridad en
un periodo de tiempo determinado.

Generalmente los KPI son anuales, con frecuencia de actualizacion mensual.
Los KAl en cambio son totalmente dinamicos ya que se agregan actividades
frecuentemente en periodos no determinados y se registra el avance de las
mismas en funcion de su realizacion. Es importante tener en cuenta que podria

darse el caso donde el cierre de una actividad (Accidn correctiva o preventiva),
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podria implicar la apertura de una nueva actividad, lo que incidiria directamente en

el porcentaje total de cumplimiento de las actividades.
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Fig. N° 9. Ejemplo de KPI (Frecuency Rate: cantidad de accidentes por cada millén de horas trabajadas).
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Fig. N° 9. Ejemplo de KAI (Actividades y sub acciones que tienen incidencia en los KPI)

4.2.9 Organizar un Tablero de Actividades (Gestion a la Vista)

Es importante para la implementacion de un sistema, practicamente desde su
inicio, mostrar a todo el personal el avance de las actividades a través de Tableros

de Informacién de Seguridad (Fig. 10). Esto demuestra transparencia y seriedad
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del sistema. Ademas, al recibir informacion real y comprobable el personal asume
un rol de pertenencia, lo cual es importante para la continuidad de Ia
implementacion.

Es importante colocar estos tableros de informacion en un lugar transitable por
el personal, pero suficientemente amplio como para realizar reuniones. El objetivo
es realizar las reuniones, o charlas de seguridad diarias en el lugar donde se
encuentra visible la informacion actualizada de su sector.

Es fundamental, en la asignacion de roles, definir correctamente y de manera
clara, quienes seran las personas que tendran a cargo la actualizacion de la

informacion.

Fig N° 10: Ejemplo de Tablero de Actividades.

4.3- Principales Actividades del Paso 1

4.3.1 Anadlisis de Accidentes haciendo foco en las partes del cuerpo afectadas, tipo de

lesion y mapa de accidentes.

La ocurrencia de accidentes es un gran problema en la empresa. Si bien se
analizan las causas, no necesariamente se llega a determinar eficazmente la causa
raiz de cada uno de los eventos. Por ello es importante implementar herramientas
que permitan trabajar metodolégicamente, tanto en la prevencién, como asi

también en el correcto analisis y tratamiento de los accidentes.
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Como ya vimos, la estratificacion de eventos es muy importante desde el punto
de vista de la prevencion. También lo es separar los accidentes de acuerdo al tipo
de lesion que causan y la parte del cuerpo afectada. Esto, junto a una eficiente
determinacion sistematica de la o las causas que provocaron el accidente, se debe
reflejar indefectiblemente en la disminucion de los mismos. Indudablemente luego
de la correcta aplicacién de sistemas de gestidén, o mejor dicho, de la aplicacion de
herramientas de gestion, los indicadores de accidentologia mostraran en corto a
mediano plazo una sustancial mejora.

A continuacion se presenta una serie de herramientas tendientes sistematizar

los explicado en el parrafo anterior.

W Contusion

W Dislocation-Pull-Distorstion
H Injury from other causes

m External objects

m Forceinjury

= W ound

m Others

Fig N° 11: Clasificacion por tipo de Lesiéon
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Primeros
auxilios

Fig. N° 12: Partes del cuerpo afectas y mapa corporal de accidentes

Es importante que éste tipo de informacion esté disponible en los tableros de
actividades de las areas, ya que de manera visual, muy rapidamente contribuyen a
concientizar al personal y por consecuencia a la identificacion de riesgos que nos

ayudaran a revertir la situacion actual.

4.3.2 Anadlisis de la causa raiz de accidentes e identificacion de contramedidas

adecuadas.

Anteriormente explicamos la importancia de la investigacién eficaz de los
accidentes. Cuando hablamos de “investigacion eficaz”, nos referimos a una
correcta recoleccion de datos y un efectivo analisis de los mismos que nos lleve,
indefectiblemente, a hallar la causa raiz del evento.

Con demasiada frecuencia nos encontramos con investigaciones de accidentes
que no se realizaron correctamente, por lo tanto no se hallé la causa raiz. Esto
culmina, lamentablemente, en contramedidas tomadas o aplicadas sobre las
causas inmediatas del evento. Por lo tanto es imposible garantizar la no reiteracién

del accidente.
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Es muy importante estar seguro de haber llegado al fondo del asunto, es decir
a la causa raiz. Cuando se aplican las medidas correctivas sobre ésta, entonces si,
es posible garantizar la no reiteracion del mismo accidente en el mismo lugar y por
la misma razén.

Hay muchas metodologias de analisis de causa Raiz. En este trabajo, como
parte de las herramientas de gestion que aplicaremos en la planta, presentamos
una herramienta basada en el PDCA de mejora continua, que combina o se nutre
de otras metodologias como son las 5W 1H y 5 por qué? (Fig. 13).

Esta herramienta nos permite recolectar todos los datos, analizar las causas
del accidente, aplicar las contramedidas necesarias, transversalizar a otras areas
similares y por ultimo verificar la eficacia de las acciones tomadas, comenzando
nuevamente el circulo de andlisis si fuese necesario, tal como lo indica la
metodologia PDCA (Fig.14).

Ademas sirve como herramienta de comunicacion a través de la cartelera ya
que es lo suficientemente visual para transmitir la informacion, a pesar de toda la
informacion contenida.

Es importante tener en cuenta que todo accidente ocurrido debe ser
comunicado formalmente a todo el personal. En especial a los que trabajan en el
mismo sector donde el evento se produjo, ya que la rapida informacién sobre un
accidente ocurrido, generalmente ocasiona que las personas presten mas atencién
a sus tareas. Teniendo en cuenta que las acciones correctivas definitivas no
siempre se aplican de inmediato (salvo la aplicacion de acciones inmediatas de
control) planificandose en un plazo légico, es fundamental contar con la mayor
atencion y cuidado de los trabajadores al realizar el mismo trabajo en el mismo

lugar donde se produjo el accidente.
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Fig. N° 13: Ejemplo de Formulario para la Investigacién de Accidentes.
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Fig. N° 14: Gestion de accidentes basada en PDCA.
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4.3.3 Identificacion y tratamiento de Actos Inseguros (Al) Condiciones Inseguras (CI
y Casi Accidentes (CA).

El adecuado tratamiento de estos tres elementos que forman la base de la
Piramide de Heinrich, antes vista, hacen a la disminucion y/o eliminacién de las
probabilidades de ocurrencia de los accidentes, ya que las acciones llevadas
adelante para la eliminacion de actos y condiciones inseguras, asi como también
las implementadas ante los “casi accidentes”, terminan siendo acciones
preventivas de frente a potenciales accidentes.

Debido a esta razén fundamental no es suficiente con identificar o conocer las
condiciones inseguras existentes en los puestos de trabajo, o los actos inseguros
que cometen las personas, o el historial de incidentes o casi accidentes ocurridos,
sino que es mas que necesaria la aplicacion de herramientas de gestion para el
analisis de causa y determinaciéon de acciones, del mismo modo que se analizan
las causas y se toman acciones ante la ocurrencia de los accidentes.

En este caso, las acciones llevadas a cabo para eliminar las causas de Al, Cl o
CA, son acciones correctivas para estas causas, pero se convierten en acciones
preventivas que minimizan la probabilidad de ocurrencia de accidentes de trabajo.

Mas alld de una correcta y efectiva investigacion de accidentes, es poco

probable que dejen de ocurrir sin una adecuada gestion sobre las Cl, Al y CA.

La identificacion de estos tres factores causantes de accidentes, el
correspondiente registro y el tratamiento de sus causas deben ser llevados a cabo
por los equipos responsables de cada sector. Por lo tanto es necesaria la
participacion e involucramiento de todo el personal. El area de Seguridad e Higiene
debera brindar el soporte necesario de formacién, coaching y control de los
sistemas para el correcto funcionamiento y aplicacion de las acciones adecuadas.

Los Al, Cl y CA deberan registrarse en el formulario destinado a tal fin (Fig.
15), el cual consta de los campos necesarios para la recoleccién de datos, analisis
de causa raiz, acciones a implementar en cada caso, verificacion de efectividad y

cierre de las mismas.
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Fig. N° 14: Denuncia de Incidentes (Tratamiento de (Al, Cl y CA).

Ademas, el cierre del formulario es responsabilidad del maximo responsable
del area (jefe, gerente, supervisor, segun corresponda). Solo él puede cerrar el

formulario dando conformidad a las acciones realizadas para la eliminacion del
evento registrado. (Fig. 16)

PFI
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Fig. N° 16: Proceso de tratamiento de Al, Cly CA.

4.3.4 OPL

Una vez revertido el evento, es importante informar de manera grafica y visual
las correcciones implementadas. A tal efecto se propone una herramienta de
informacion a través de carteleras o en el mismo sector afectado.

Las “Lecciones de Un Punto”, OPL por su nombre original en ingles (One Point
Lesson), muestran en una sola imagen la diferencia entre lo correcto y lo
incorrecto; lo seguro y lo inseguro (Fig. 17). Es una herramienta excelente al

momento de informar y concientizar al personal.
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4.3.5 Estandares Basicos de Seguridad

Al definir los estandares basicos de seguridad, la organizacién debera
asegurarse de que no queden dudas respecto de los mismos. Es decir, cualquier
persona que trabaje visite o concurra a la empresa, debera identificarlos
rapidamente.

Estos estandares tienen como objetivo garantizar el cumplimiento de todas las
normas basicas de seguridad por parte de todos. Por ejemplo: Plan de trafico
(sendas peatonales y zonas de transito de vehiculos), EPP obligatorios, Riesgos
de cada area, etc. (Fig. 18, 19y 20)
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Fig. N° 18: Carteleria de uso de EPP

Fig. N° 19: Sendas peatonales.

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 171



Fig. N° 20: Zonas de Transito Fig. N° 21: Riesgos, medidas de control y otras informaciones

de Seguridad por areas

4.3.6 Definicion de un Procedimiento ante Emergencias y Plan de Evacuacion.

El plan de evacuacién es la planificacion y organizacion humana para la
utilizacidon 6ptima de los medios técnicos previstos con la finalidad de reducir al
minimo las posibles consecuencias que pudieran derivarse de una situacion de
riesgo.

El plan de evacuacion es una forma de actuacion que se debe elaborar para
que cada persona involucrada sepa lo que tiene que hacer y llevarlo a la practica
en el menor tiempo posible.

Para que un plan de evacuacion y simulacro sea eficaz, es necesaria la
creacion de un plan de emergencia. La experiencia sefiala que, para afrontar con
éxito la situacion, la unica forma valida ademas de la prevencion, es la planificacion
anticipada de las diferentes alternativas y acciones a seguir por los equipos que
participan en la evacuacion (Gob. De la Ciudad de Bs.As.) ca la bibliografia pagina
web

Al producirse una emergencia, es de particular importancia, unificar el control

de la misma. El propdsito de estetipo de procedimientos, es fijar responsabilidades
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para esta posible situacion, y establecer principios para manejar rapidamente las
emergencias.

Un buen procedimiento de Respuesta ante Emergencias debe contemplar
como minimo lo siguiente:

Responabilidades y Roles;

Tipos de emergencias;

Desarrollo de del proceder ante cada tipo de Emergencias contemplado;

Plan de Evacucion;

Llamados de Emergencias a las entidades externas;

Planificacion y reafiizacion de Simulacros;

Informes y Plan de Accién para las fallas detectadas;

Formacion y Actuacion de Brigadas de Emergencias.

Bibliografia Res CABA Planes de Emerg
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Croquis N° 1. Plano general de Evacuacion
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Croquis N° 1. Plano general de el area de Estampado

4.4- Principales Actividades del Paso 2

4.4.1 Sistemas de Comunicaciones de Seguridad

Como venimos viendo a través del

desarrollo de este programa,

la

comunicaciéon de los estandares y normas de Seguridad es fundamental. El

personal tiene el derecho de estar correctamente comunicado sobre todo lo que

respecta a Seguridad Laboral dentro de la organizacion. También tiene el deber de

cumplir con las normas respetando los estandares establecidos.

A continuacion mostramos algunos ejemplos de comunicaciones en planta.

Situacion general de accidentes en el ingreso a Planta. Fecha del ultimo

accidente, dias sin accidentes, evolucion de eventos del mes en curso, etc. (Fig.

22)
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Ingreso a plania

Fig. N° 22

Safety Room. Carteleria que grafica en tamano real la forma correcta e
incorrecta de utilizar la ropa de trabajo y los EPP’s, ubicada en los ingresos a las

diferentes areas.

Fig. N° 23

Tablero de cada area con informacién variada de seguridad. Comunicaciones,

KPI's, mapas de riesgo, evolucion de los pasos del programa, etc. (Fig. 24)
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Fig. N° 24

Informacién impresa para contratistas y visitas (Fig 25)

Fig. N° 25

4.4.2 Matriz de Responsabilidades de Seguridad
Continuando con el espiritu participativo de este sistema, con el afan de evitar
un sistema de Seguridad unipersonal, es decir, solo a cargo del responsable del

area de Seguridad y Salud Ocupacional, se determinan diferentes
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responsabilidades respecto de cada una de las herramientas, metodologias y
pasos necesarios para la implementacion y sustentabilidad del sistema.

Esta Matriz de Responsabilidades debe contemplar a todo el personal que
tiene funciones en la empresa, ya sea que tenga cargo directivo, mando medio,
operadores, personal de soporte o contratistas (Fig 26). El objetivo principal de
esta herramienta es justamente formalizar y estandarizar las responsabilidades con
la seguridad en el trabajo, respondiendo a lo que es tal vez una frase hecha, pero
no por eso ha perdido vigencia: “Todos somos responsables de la Seguridad”.

Por lo tanto, cada persona en la organizacion tiene algun tipo de
responsabilidad sobre la seguridad, por lo que el trabajo preventivo terminara

siendo, indefectiblemente, parte de la cultura de trabajo (Cultura preventiva).

MATRIZ DE RESPONSABILIDADES DE SEGURIDAD 175
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Fig. N° 26

4.4.3 Analisis de Gaps en los estindares de Seguridad

Es muy importante realizar este analisis. Se debe realizar de una manera
totalmente objetiva ya que se espera obtener como resultado la evolucion real de la
implementacion del sistema con sus respectivas herramientas. Para ello
utilizaremos la misma metodologia Radar Chart que utilizamos anteriormente para

la evaluacién de la formacién de las personas en sus diferentes roles.
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A continuacién se muestra un ejemplo de andlisis de gaps (diferencias) donde
se muestra el estandar que se pretende vs. la realidad actual. O sea, exactamente

donde estamos parados (Fig. 27).

Andlisis del GAP en Estandares de Sequridad - Reactivo
2015

Criteriozs |
1Herramienta ¢ Sistema No Definido. I
2 Herramienta ¢ Siztema Definido pero no implementade.
3 En proceso de implementacidn.

4 Implementado pero con alguna deficiencia en zu utilizacién ¢ En
proceso

5 lmglcmentada y ul_il.i_:ada correctamente.

Standard Actual
Mod Denunciaz Incidentes 5 4
Mod. Denunciaz Accidentes

Mod. Peritaje

S-EWO

Mad. Andliziz de Causas (SPR-Ezp. Pescado
$-Matrix

Mapa ABC (Accidentologia por 3rea)

Cruz Menzual

Pirimide Heinrich

Ultimo Accidente ¢ Lecciones aprendidaz (OP| H
Pazo 0 - 3 - Pilar Sequridad
Plan de Evacuacidn 5

LR

Az

v
R 53 R k)

Andlisis del GAP en Estdndares de Sequridad - Preventivo

Criterioz |
1Herramienta ¢ Siztema No Definido.
2 Herramienta ¢ Sistema Definido pero no implementado.
3 En procezo de implementacion.
4 Implementado pero con alguna deficiencias en su utilizacién ¢ En
proceso

5 lmglcmcnhda y ulil_i:ada correctamente.

Standard Actual

Pazo 2 - Pilar Sequridad

Andliziz del GAP en Estindares de Sequridad|
Matriz de Responzabilidades de Sequridad
Pazo 3 - Pilar Sequridad

Anilisiz de Causas - $EWO 5 B
_‘\nili:i: de Tendencia de accidentes 4
Pazo 4 - Pilar Sequridad
Pazo 5 - Pilar Sequridad
Pazo 6 - Pilar Sequridad
AFazo 7 Pil Sequidad

Fig. N° 27

Este resultado es el inicio de una serie de acciones (Fig. 28) que se llevaran
adelante para achicar esa brecha, teniendo que analizar, una vez implementadas
dichas acciones y su efectividad, nuevamente el analisis de gaps. Por lo tanto,

nuevamente nos encontramos con el circuito de mejora continua PDCA.
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Fig. N° 28

4.5- Principales Actividades del Paso 3

4.5.1 Analisis de accidentologia y toma de acciones.

La accidentologia es analizada a través de la S-Matrix (Matriz de Seguridad),
desarrollada en los puntos 4.2.6 y 4.2.7. Esta herramienta nos da la informacién
necesaria en cuanto a todo lo que necesitamos conocer para la toma de decisiones
respecto de las medidas de control necesarias, areas criticas, partes del cuerpo
afectada, etc. A través de la clasificacion A,B,C (donde A son las areas mas
criticas y C las de menor accidentologia) podemos priorizar, apuntando a trabajar
mas profundamente en las areas “A” (punto 4.2.7). Al analizar y atacar las causas

de los accidentes de esta manera, nos permite generar lo que llamamos un mapa
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de accidentologia (Fig. 29 y 30) donde vamos viendo la evolucién de los diferentes

sectores, en especial aquellos en los que se hace foco a través de la S- Matrix.

Clasificacion ABC derivada de S-Matrix 2015

afnfsfn wlujefe|e afsh

ji § § § N EiNINIEIS e
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Fig. N° 29. Analisis Anual 2015 — Clasificacién ABC y Mapa de Accidentologia

S— Zona AA

Fig. N° 30 Evolucién 2014 — 2015
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Como se ve en los mapas, resultado del analisis antes mencionado, las zonas
de priorizacién cambian en funcion de los resultados de la aplicacion parcial o total

de los estandares de Seguridad.

4.5.2 Analisis Riesgos Operacionales y Ergondmicos.

Este tema, sus metodologias y las herramientas necesarias para llevar a cabo
una ldentificacion adecuada de los Peligros y la Evaluacion objetiva de los Riesgos
Operacionales, se encuentra desarrollada en la Unidad 1 del presente Trabajo
Final.

No obstante se adjuntan graficos de la Matriz de Riesgos, su metodologia y

formas de comunicacién en Planta.
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Fig. N° 31
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4.5.3 Mapa de Riesgos

En funcién del analisis de riesgos a través de la matriz se debera disenar y
comunicar el mapa de riesgos a través de las vias de comunicacién existentes (Fig.
32).

(_ ™\

MAPA DE RIESGOS OPERACIONALES Y ERGONOMICOS
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Fig. N° 32. Mapa de Riesgos del Area de Estampado.

4.5.4 Lock Off — Lock Out

Se debe implementar el sistema LOTO (Lock Off — Lock Out) para etiquetaje y
bloqueo ante las intervenciones de los equipos y sistemas.

El objetivo de este tipo de procedimientos es proteger la vida e integridad fisica
de las personas a través de: estandarizar, aplicar, y cumplimentar un plan de
seguridad, que evite accidentes causados por fuentes de energia eléctrica,
mecanica, hidraulica, neumatica, etc. debido a la puesta en marcha imprevista y
por el flujo o liberacién inesperada de energia almacenada o residual, en la

intervencidén de equipos, maquinarias, instalaciones o sistemas, en los trabajos de
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reparacion y mantenimiento con el uso de sistemas de bloqueos y advertencia,

para permitir intervenciones seguras y bajo un nivel de riesgo tolerable.

A continuacion detallaremos la modalidad operativa de un sistema LOTO.

Bloqueo de zonas de riesgo con Uso de Candados (Lockout).

Es la colocaciéon de un candado de bloqueo de seguridad en un dispositivo o
mecanismo de apertura para ingreso a un sector de riesgo a las personas,
asegurando e impidiendo que el dispositivo/mecanismo (interruptores de partida o
de circuito y/o el mecanismo de aislacion de energia del equipo en el sistema
eléctrico, mecanico, hidraulico, neumatico o sistema de tuberias y el equipo,
maquinaria o sistema) puedan ser energizados, conectados y operados, hasta que

los dispositivos de bloqueo (candados u otros elementos de bloqueo), hayan sido

retirados.

=

Fig. N° 33. Sistema adaptado para bloqueo con candado

Tarjeta de Advertencia de Bloqueo.

Dispositivo normalizado y establecido como un medio adicional de
senalizacion e identificacion en un sistema de bloqueo, para advertir respecto al
equipo, maquinaria o sistema bajo intervencion, que el o los dispositivos de
aislacién de energia han sido bloqueados, de acuerdo a un procedimiento de

intervencién establecido, por lo que el equipo, maquinaria o sistema intervenido no
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puede ser activado, energizado o puesto en marcha hasta que la tarjeta junto con
el dispositivo de bloqueo sean retirados solo por el personal autorizado a cargo de

la reparacion o manutencion; en el momento que ésta haya terminado.

La tarjeta de advertencia de bloqueo (“tarjerta de bloqueo de maquina/ equipo),
es un medio adicional para sefalar e indicar la causa por la cual un equipo,
maquinaria o sistema ha sido bloqueado e informar los datos de la persona

autorizada que coloco el candado o dispositivo de bloqueo equivalente.

Tarjeta de bloqueo de Tarjeta Personal Candado
Maquina/ Equipo

)

Tarjeta de bloqueo de

maquinalequipo PELIGRO

Fig. N° 34. Candado y tarjetas de bloqueo

Todo el personal técnico y operativo que realice trabajos de ajustes, limpieza u
otro tipo de intervencion debe aplicar este procedimiento. Aquellas personas de las
areas soporte, directivas u auditoras de cualquier tipo que indefectiblemente
tengan que ingresar a las zonas cerradas o intervenir de cualquier manera una
zona o herramienta alcanzada por este estandar, debera hacerlo acompafiado del
coordinador de proceso o quién éste designe. La persona que acompafe sera
quien coloque el candado y la etiqueta de bloqueo hasta que él y la persona a su

cargo hayan abandonado la zona o el equipo.
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4.5.4 Instrucciones de Trabajo y OPL

Como ya explicamos anteriormente las OPL (por su sigla en Inglés) o Leccion
de Un Punto, son instructivos de facil comunicaciéon y muy simple interpretacion, ya
que el operador puede rapidamente identificar la manera correcta de realizar la

tarea, o, mejor dicho, la manera segura de realizar el trabajo.

Ademas se deberan generar instructivos de trabajo seguro para aquellos
procesos mas complejos, donde la OPL no pueda aplicarse por la variedad de
tareas, actividades, equipo y personas intervinientes. Estos instructivos deberan
contener al menos tres puntos principales. Los riesgos evaluados, las medidas de
control de esos riesgos (EPP, Controles de Seguridad, Bloqueos, Guardas, etc.) y

las responsabilidades explicitas sobre las medidas de control implementadas.

Tanto las OPL como otros Instructivos de trabajo Seguro, no deben tener

mensajes ambiguos, dando lugar a diferentes interpretaciones.

Ante la ocurrencia de eventos de seguridad SIEMPRE deben ser analizados

estos estandares.

4.5.5 Seguridad Basada en el Comportamiento

En estas instancias, habiendo ya evaluado los riesgos, aplicado las medidas de
control necesarias, analizado las diferentes variables de accidentologia generando
los planes de accion respectivos, y todo lo que hasta aqui vinimos desarrollando,
estamos en condiciones de comenzar a trabajar con las conductas de las
personas.

El comportamiento de las personas, en todo ambito, influye directamente en la
ocurrencia de accidentes, o, por el contrario en evitar los mismos.
Lamentablemente las estadisticas nos muestran que la causa raiz de alrededor

del 90% de los accidentes ocurren o tienen asociados Actos Inseguros.

PFI HECTOR FERNANDO PALACIOS Pagina 185



Una programa de gestion que es importante considerar, ya que muchas
empresas importantes de distintos rubros han aplicado, con excelentes resultados
es el programa BBS, por su sigla en inglés de Behavior Based Safety (Seguridad
Basada en el Comportamiento).

Este programa consiste en visitas periddicas y planificadas de comportamiento
seguro a las areas. El grupo que llevard a cabo estas visitas debe estar
debidamente capacitado a fin de ser objetivo en sus observaciones pero sin ser
agresivo en las mismas. Las personas visitadas tienen que saber y confiar que este
programa les ayudara a mejorar su comportamiento respecto de la Seguridad en el
Trabajo y no que es un programa de mera critica a la forma en que lo realizan.

Cuando las personas saben que son observadas mejoran su conducta. Si
estas observaciones se realizan frecuentemente las personas mejoraran sus
conductas, primero para el momento en que son observados, pero con el correr del
tiempo, se formara el habito de conductas seguras. Por lo tanto nuevamente

estaremos fomentando una “Cultura Preventiva” de trabajo.

4.6- Principales Actividades del Paso 4

Hasta aqui fuimos desarrollando distintas herramientas, programas y analisis
un tanto reactivos a los problemas actuales de la empresa. A partir de este paso,
con la mayoria de las herramientas correctivas en un gran porcentaje de
implementacién, la empresa debera enfocarse en la parte mas preventiva del
sistema. Si bien a partir de aqui veremos algunas cuestiones que pueden ser
reactivas o correctivas, el objetivo de este programa completo es que, al final de la
implementacion del paso 3, el control y la disminucion de los accidentes sea un
hecho concreto. Es decir, el cierre del paso 3 en el area de aplicacién, se dara con

el total de la implementacion y 0 (cero) accidentes en los ultimos 3 meses.

A partir de aqui se desarrolla una serie de medidas de control tendientes a
prevenir la ocurrencia de eventos de seguridad perjudiciales para las personas o

las instalaciones.
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4.6.1 Auditorias de Seguridad

Se comienza con la aplicacion de auditorias periddicas de Seguridad. Estas
auditorias deben ser realizadas de la siguiente manera:

Programacién: se deberan llevar a cabo de acuerdo a un coronograma
previamente disefado y comunicado a los responsables de las areas. De ser
necesaria una reprogramacion, esta debe ser consensuada y correctamente
comunicada a las areas, evitando la superposicion de auditorias, tanto para el
sector auditado, como también para el propio cronogramade auditorias de
Seguridad.

Comunicacion: se debera comunicar el cronograma a todas las areas; ademas
se realizara un recordatorio al responsable del sector el dia previo a la auditoria; se
comunicara via e-mail el resultado de la misma con las acciones correctivas
recomendadas.

Realizacion: Si bien la realizacion de la auditoria es responsabilidad del
personal de Higiene y Seguridad, tiene que ser acompafada por el responsable del
sector o la persona que él designe. La misma se llevara a cabo con un checklist de
auditoria (Fig. que tendra respuestas cerradas, con un campo para comentarios
por cualquier hallazgo o comentario adicional por parte del auditor.

Plan de Accidn: Los desvios seran cargados al mismo Plan de Accion del area
donde se realiza el tratamiento de desvios derivados de las denuncias de Incidente
(Actos Inseguros, Condiciones Inseguras, Casi Accidentes). El seguimiento de las
acciones y cumplimiento de pasos son responsabilidad del responsable del area,
independientemente de quien o quienes ejecuten la accion.

Cierre de los desvios: La efectividad de las acciones lelvadas a cabo para la
eliminacién o control del riesgo detectado, se realizara en la auditoria programada
posterior a la ejecuacion de la accién. Es decir: si la accion correctiva fue ejecutada
en tiempo y forma, y al realizar la auditoria no se repite el desvio, la accién se

considerara efectiva.
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Fig. N° 35. Check List Safety Audit.

4.6.2 Auditorias de Seguridad realizadas por Gerentes y/o Jefes

En esta instancia, es importante que los maximos responsables de cada sector
puedan realizar auditorias de seguridad. Las mismas seran de frecuencia semanal,
sin dias ni horarios prefijados. El Gerente o jefe debera auditar todo el Sistema de
Seguridad de su area. No se trata ésta solo de una audoria operativa, sino que
contempla temas de gestion. Desde la gestidon de desvios y hallazgos por parte de
cualquier integrante de su equipo, la gestion visual en su area y, por supuesto
también los desvios operativos. Los desvios encontrados seran tratados de la

misma manera que las Auditorias anteriores (4.6.1 Incisos d y e).
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De la misma manera se utilizara un checklist similar al anterior, conteniendo

items acorde al tipo de auditoria (Fig. 36).

) ANBITORIA BE »E P
WEEYEN. LITTEL L} L LT

—

Fig. N° 36. Check List Auditoria Gerente/Jefe

4.6.3 Anadlisis de Causa Raiz de las Condiciones Inseguras, Actos Inseguros y Casi

Accidentes.

Si bien éste analisis se lleva a cabo desde la misma deteccion del evento, a
través de la planilla correspondiente como ya se explico en el punto
correspondiente, es necesario, a esta altura de la implementacion, darle el mismo
tratamiento que se le da a los Accidentes. Por lo tanto se debe utilizar la misma
herramienta, basada en el ciclo PDCA (Fig.13). El equipo investigador sera

formado por el propio personal del area afectada al desvio. De ser necesario este
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equipo solicitara el asesoramiento del personal del area de Seguridad. Estos
analisis de Causa Raiz y sus acciones derivadas seran auditadas a través de las

auditorias antes descriptas.

4.6.4 TWTTP — HERCA

Es muy comun en las empresas adjudicar los errores a las personas. Si bien es
real que estadisticamente la mayoria de los accidentes tienen como causa actos
inseguros asociados, necesitamos comprender qué llevo al trabajador a cometer el
error. Para ello debemos entender y aplicar esta herramienta, fundamental para el
analisis de errores humanos.

Cabe aclarar que es una herramienta generalmente utilizada en calidad. No
obstante comprender y dar tratamiento a los errores que comenten las personas,
que generalmente causan los accidentes, hace que sea totalmente utilizable en un

sistema de Seguridad y Salud.

Que es TWTTP y HERCA?

TWTTP (The way to teach people) significa “La manera de ensefar a las
personas”. Es una herramienta para brindar las condiciones basicas que debe
tener una persona para realizar la tarea. La falta de algunas de estas condiciones
puede generar el “error humano”.

HERCA (Human Error Rut Cause Analisis) significa “Analisis de Causa Raiz
del Error Humano. Es una herramienta para analizar la Causa Raiz de los errores
de las personas, que permite identificar si alguna variable de orden personal esta

afectando al trabajador en la realizacién de la tarea.
Como se analiza un defecto o desvio ocasionado por Error Humano?
Esta entrevista es una técnica para identificar los errores humanos y sus

causas. Se realiza al personal que operaba o manejaba algun proceso antes del

problema y es realizada por el coordinador de RRHH y el supervisor del area
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donde se generd el problema. En la figura 37 se puede observar el formato
manejado para estas entrevistas. Algunas preguntas podrian ser:

¢, Se encontraron los puntos problematicos ocultos del problema?

¢, Como se hace este trabajo?

¢, Conoces qué hacer para hacer este trabajo correctamente?

-¢,Conoces qué hacer para lograr un resultado libre de defectos?

-¢, Qué haces en caso de tener un problema?

Errores Humanos - Andlisis de Causa Raiz
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Fig. N° 37. Planilla para el Analisis de Causa Raiz del Error Humano.

Estas entrevistas, enfocadas principalmente a encontrar la causa del error,
deben ser trabajadas indefectiblemente con el soporte, por no decir el liderazgo,

del area de RRHH en lo que seria el Desarrollo del Personal.
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4.7- Principales Actividades del Paso 5

4.7.1 Tarjeta de Seguridad o Safety Card

Estamos en una etapa de madurez del programa y de la gestion de la

seguridad, donde es posible y necesario dejar registro de la participacion, ahora si,

de todo el personal. Hasta aqui todos los registros y gestién sobre los mismos

estuvieron enfocados a aquellas personas con cierto cargo dentro del area o areas

soporte.

Si bien la participacién implicita de los operarios se daba a través de las

denuncias de incidentes o de la participacién que los responsables le dieran en el

sistema, no existe registro de la tarea mas que preventiva de la identificacion de

Actos o Condiciones Inseguras por parte de todo el personal.

Aparece entonces como imprescindible a ésta altura el uso de un registro

destinado a TODO lo que el operador detecta en lo que conmumente llamamos el

“dia a dia”.

Esa herramienta es la Safety Card (Fig 38).
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Fig. N° 38. Safety Card
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Esta herramienta es utilizada por cualquier persona. La misma debe estar
disponible en las zonas de Gestidon a la Vista para que cualquier persona pueda
utilizarla al detectar una anomalia, ya sea por actos o condiciones inseguras. Al ser
colocada una de estas tarjetas, el lider o supervisor del sector debera trasladar el
desvio al formulario de Denuncia de Incidente, entrando asi al sistema de analisis
de causa raiz, plan de accién asociado, y verificacion de cierre. La tarjeta quedara

colocada en el lugar del desvio hasta que éste fue solucionado.

Como vemos comienzan a interactuar todas las herramientas. Si bien cada
actividad es individual, esta interaccion entre las areas y sobre todo la interaccién

de las herramientas, le da sustento al ciclo de mejora continua PDCA.

No es menor el dato de que estamos a una altura de la implementacién del
sistema donde cada paso retroalimenta al anterior, logrando, ahora si, un enfoque
preventivo en gran manera. Enfoque que es fundamental para nuestro objetivo de

crear una cultura preventiva sostenida en el tiempo.

4.7.2 Check List diario para operadores

Asi como las condiciones de seguridad son auditadas por distintas jerarquias,
también deben ser revisadas por el operador de turno. Esta revision, checklist o
auditoria, independientemente de como se la llame, puede y tiende a ser la mas
certera. En primer lugar porque se realiza una vez por turno. Esto hace que la
frecuencia en el chequeo para la deteccién de desvios de seguridad sea mas que
importante. En segundo lugar porque quien realiza este chequeo es el operador,
justamente la persona que mas conoce el puesto de trabajo. Conoce su
funcionamiento, su flujo, sus maquinas, sus materiales, sus riesgos y, lo que
normalmente en Argentina, en lenguaje de fabrica conocemos por “mafas”.

El gran objetivo de este chequeo por turno es detectar tempranamente las
condiciones de seguridad negativas que cada puesto de trabajo presenta,
registrarlas y tratarlas el antes posible. No obstante, existe un objetivo implicito,

pero no menos importante, que es justamente, mediante un chequeo obligatorio
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por turno utilizando el Check List disefiado para tal fin (Fig 39), desacostumbrar a
los operadores a “convivir’ con las condiciones inseguras (Esta convivencia es un

acto inseguro).
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Fig. N° 39. Check List de Auditoria Operador.

Los desvios identificados pueden desprender la colocacién de una S-Card o
bien, al notificarse el lider directamente generar la “Denuncia de Incidente”
ingresando la Condicion Insegura al sistema.

El operario tiene la obligacion, una vez detectado el desvio, de dar a viso a su
superior inmediato, y éste a su vez tiene la obligacion de visarlo y darle
tratamiento. Por eso es importante utilizar todas las formas de registro que sea
posible para garantizar que el hallazgo no queda en el clasico “yo avise”. Sino que
por el contrario, es un desvio detectado, registrado, comunicado, tratado y

eliminado. En definitiva la gestion sobre el mismo es totalmente trazable.
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4.7.3 Auditorias de Supervisores

Esta herramienta es la ultima que cierra el circuito de auditorias escalonadas.
El Supervisor o lider del area debe auditar su sector. Como todas las auditorias
anteriores, los hallazgos deben entrar al sistema por los medios antes descriptos.

Al igual que las anteriores, esta auditoria se llevara a cabo a través de un

checklist similar (Fig. 40), con una frecuencia diaria.
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Fig. N° 39. Check List de Auditoria Operador.
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Las auditorias escalonadas son muy importante para lograr, no solo el
tratamiento del 100% de los desvios, sino también el involucramiento de todos los
participantes en el proceso.

En esta instancia de la implementacion el operador se auto inspecciona una
vez por turno; el supervisor auto inspecciona su area y sus sistemas de seguridad
una vez por dia, dando gestibn a los desvios que el operador y el mismo
encuentra, incluyendo las S-card que pudiesen surgir; EI Gerente o Jefe del area
audita todo el sistema de seguridad (operativo y documental) una vez por semana,
controlando asi la correcta gestion de Seguridad en su area; por ultimo, el
personal del area de seguridad a través del sistema informatico compila toda la
gestion y realiza una auditoria integral del programa de acuerdo al cronograma
definido y consensuado con las areas.

Auto Inspecciones, auto gestion de los desvios. El programa se encuentra
maduro y es sostenido por los mismos involucrados. Ya no es unprograma
sostenido solamente por el area de Seguridad, sino que el mismo sector es
responsable de la seguridad de sus trabajadores, por supuesto con el soporte de
las areas de Seguridad, RRHH, Mantenimiento, y todos aquellos que el

responsable del sector considere necesario.

4.7.4 Controles de Salud Ocupacional al personal

De acuerdo a la legislacién vigente, en este sentido, este punto del programa
se encuentra cubierto. Esto es:

Examenes Pre-ocupacionales a cargo del empleador

Presentacion anual del RAR (Relevamiento de Agentes de Riesgo) por parte
del empleador ante la ART.

Realizacion anual de los exdmenes médicos periddicos por parte de la ART en

funcion del RAR presentado por el empleador.

De esta manera la salud de los trabajadores en funcién de los riesgos de
contraer enfermedades profesionales (enfermedades por causa o en ocasion del

trabajo), se encuentra anualmente monitoreada.
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Los servicios de medicina en el trabajo, deben trabajar preventivamente en
campanfas de salud y monitoreo de las tendencias estacionales o de otro tipo.

La salud de los trabajadores es tan importante como su seguridad. Por lo tanto
debe ser siempre monitoreada con todos los recursos que la empresa disponga.
Las areas de RRHH, Salud Ocupacional y Seguridad e Higiene deben velar por la
salud de sus trabajadores. Mas alla de los controles anuales, ante cualquier

indicador de posibles enfermedades, estas debe ser tratadas y prevenidas.

4.7.5 Evaluacion dinamica de los riesgos.

La matriz de riesgos indefectiblemente se vera afectada por este Sistema de
Gestion, ya que la identificacion y el tratamiento de los mismos a través de
auditorias escalonadas, S-Card, Denuncias de Incidentes, etc., provee datos de
entrada para la matriz que pueden significar la inclusion de riesgos que no habian
sido evaluados, o bien la exclusidén o revalorizacion de riesgos antes detectados
pero que fueron tratados y eliminados o contenidos por el Sistema de Gestion.

Por lo tanto, todo el sistema retroalimentara la Matriz de ldentificacion de
Peligros y Evaluacion de Riesgos Operacionales, logrando una evaluacién de
riesgos totalmente dinamica, con cambios constantes. Por lo tanto la necesidad de
actualizacion es constante, siendo este control responsabilidad del area de

Seguridad y Salud Ocupacional.

4.8- Paso 6. Sistemas de Premios en funcién de los Analisis de CR del Error
Humano.

Si bien este tema es responsabilidad del area de RRHH, es importante, a esta
altura del programa, tenerlo en cuenta.

Hay muchas formas de implementar un sistema de “Premios y Castigos”, como
generalmente se los denomina. Pueden ser individuales, grupales, por
cumplimiento de objetivos, por mejora en los indicadores de gestion, etc.

Es recomendable que los reconocimientos por la disminucion de errores
humanos sean realizados trimestralmente (o al menos cada seis meses).

El area de RRHH debera dar forma a este sistema, pudiendo aplicarse, si

corresponde, de acuerdo a los analisis TWTTp y HERCA, de manera paralela y
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hasta complementaria de todo el Sistema de Gestion de Segurida y Salud

Ocupacional.

4.9- Paso 7. Implementacion Total de un Sistema de Gestién de Seguridad y
Salud Ocupacional.

Habiendo desarrollado cada paso de este programa, primero en las areas
piloto y luego con transverzalizacion a toda la empresa, estamos en condiciones de
recomendar la Implementacion de un SGSySO total. O sea, la certificacion de la
Norma OHSAS 18001, donde la mayoria de sus requisitos estan contemplados en
el desarrollo de este programa.

Obviamente se deben seguir los pasos que la Norma exige,
independientemente del funcionamiento del programa implementado; pero este

tema no es parte del desarrollo de éste Trabajo Practico.
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CAPITULO 2 - CONCLUSIONES

A lo largo de esta unidad se a desarrollado un Prgrama de Gestidén Integral
para la Seguridad y Salud Laboral, el cual tiene tiempos de implementacién y
maduracion. Esto hace que no sea un programa de aplicacion total inmediata, sino
que su implentacion debe ser planificada a mediano-largo plazo. No obstante, con
el avance de cada actividad, paso por paso, se debieran reflejar resultados
satisfactorios en el objetivo fundamental de toda gestion de Seguridad, que es, ni
mas ni menos, que el de tener a los trabajadores SANOS. Sin accidentes, sin
enfermedades.

La principal preocupacion de toda organizacion no debiera ser la produccion de
sus productos, sino que sus trabajadores ingresen SANOS vy al finalizar su jornada
egresen SANOS.

Este Programa Integral de Seguridad y Salud en el Trabajo, se encuentra

enfocado esta premisa.
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CONCLUSION GENERAL DEL PROYECTO

Este Proyecto Final estd enfocado a la implementacion de Un Sistema de
Gestion. Mas alla de que la implementacion esta enfocada en una Autopartista
Metalmecanica, puede ser aplicado a cualquier empresa, de cualquier rubro,
cualquiera sea su tamafo o dimensién. Basado en datos estadisticos,
herramientas de gestion provenientes de OHSAS 18001 y herramientas de Lean
Manufacturing, incluso algunas herramientas que tienen su origen en Sistemas de.
Gestion de calidad, este programa pretende lograr el involucramiento de todos los
integrantes de una organizacion en el SGSySO.

Por experiencia propia, pero también por investigaciones realizadas y debates
con otros colegas, se llega a la conclusion que no existen programas de seguridad
que funcionen ensu totalidad sin el involucramiento de cada persona. Solo cuando
cada individuo comprende que, independientemente de lo que la empresa hace e
invierte en materia de Seguridad y Salud, “su Seguridad y Salud” y la de su entorno
dependen de él mismo, se puede garantizar el funcionamiento integral del
programa.

Es muy comun encontrar Sistemas de Gestidn en las empresas que solo
funcionan por el compromiso del responsable del area de Seguridad, Calidad,
Medio Ambiente, seguno corresponda al SG. Esto, de ninguna manera asegura los
resultados.

Solo es posible el 0 Accidente, con el involucramiento de todos.

“Dime y lo ovido, enséfiame y lo recuerdo, involticrame y lo aprendo”.

Benjamin Franklin.

Fernando Palacios
DNI 23831737
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