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Marco Legal

La Ley 19587/72 “Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo”, establece el marco
general de condiciones y medio ambiente de trabajo en Argentina, con el objetivo de
garantizar la seguridad, la higiene y la salud de los trabajadores. Entre sus
disposiciones, se incluyen la obligacion de los empleadores de adoptar medidas
preventivas y de proteccion en el lugar de trabajo, la creacion de comités mixtos de
seguridad e higiene, y la realizacion de inspecciones para verificar el cumplimiento de

las normativas.

Posteriormente a través del Decreto Reglamentario 351/79 se regula la aplicacion de la
Ley 19587, estableciendo las obligaciones especificas de los empleadores para
garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores. Entre otros aspectos, se
establecen los requisitos minimos para la organizacion y el funcionamiento de los
servicios de higiene y seguridad en el trabajo, la obligacion de llevar registros de
accidentes y enfermedades profesionales, y las hormas para la protecciéon contra

riesgos eléctricos, mecéanicos y quimicos.

Por su parte la Ley Nro. 24.557 sancionada en el afio 1995, denominada de Riesgo del
Trabajo, modificada por el Decreto 1278/00, que expresa entre sus objetivos:

a) Reducir la siniestralidad laboral a través de la prevencion de los riesgos derivados
del trabajo.

b) Reparar los dafios derivados de accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales, incluyendo la rehabilitacién del trabajador damnificado.

c) Promover la recalificacién y recolocacion de los trabajadores damnificados.

d) Promover la negociacion colectiva laboral, para la mejora de las medidas de
prevencion y de las prestaciones reparadoras.

Su ambito de aplicacién es:

a) Funcionarios y empleados del sector publico nacional, provincial y municipal.

b) Trabajadores en relacion de dependencia del sector privado.

c) Personas obligadas a prestar un servicio de carga publica.

d) El Poder Ejecutivo podré incluir a los trabajadores domésticos, autbnomos y

bomberos voluntarios.

Resolucién 295/03 SRT: Esta resolucién establece especificaciones técnicas sobre
ergonomia y levantamiento manual de cargas, y sobre radiaciones las normas para la

proteccion contra los riesgos derivados de la exposicion a agentes fisicos y quimicos
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en el trabajo como asi también en su articulo 1 aprueba las especificaciones técnicas
sobre ergonomia y levantamiento manual de cargas, que como ANEXO | forma parte

integrante de la resolucion.

Resolucién 886/15 SRT: Esta resolucion de la SRT presenta una herramienta basica
para la prevencion de trastornos musculo esqueléticos, hernias inguinales directas,
mixtas y crurales, hernia discal lumbosacra con o sin compromiso radicular que afecte

a un solo segmento columnario y varices primitivas bilaterales.

En materia de iluminacioén la resolucion 84/2012 SRT: aprueba el Protocolo para la

Medicion de la lluminacién en el Ambiente Laboral.
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RESUMEN DEL PROYECTO.

1. NOMBRE DEL PROYECTO:

Elaboracién de un plan de prevencién de riesgos laborales en maquina etiquetadora de

botellas de vino en Bodega San Juan de la Frontera.

2. OBJETIVO DEL TRABAJO:

OBJETIVO GENERAL

1. Brindar a la empresa un plan adecuado en prevencion de riesgos en el

ambito laboral.

2. Implementar medidas de Seguridad e Higiene Laboral en puesto de

trabajo especifico, operador de maquina etiquetadora de botellas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

1.

Identificar y evaluar los riesgos laborales presentes en la actividad desarrollada
en el puesto de operador de maquina de etiquetado considerando
principalmente los riesgos ergondmicos del puesto de trabajo y cuando
corresponda, factores como la iluminacion general y localizada, ventilacion de la
zona de trabajo, trasporte de materiales

Proponer un plan de prevencion de riesgos presentes en el puesto de trabajo
gue incluya soluciones técnicas, medidas correctivas y el estudio de costos de
las medidas correctivas propuestas.

Determinar las condiciones generales de trabajo en la organizacion
considerando como preponderantes la iluminacion, transporte de materiales y
riesgo eléctrico.

Confeccionar un Programa integral de Prevencion de Riesgos Laborales que
contemple los siguientes aspectos:

Planificacion y Organizacion de la Seguridad e Higiene en el Trabajo.
Seleccion e ingreso de personal.

Capacitacion en materia de S.H.T.

Inspecciones de seguridad

Investigacion de siniestros laborales.

Estadisticas de siniestros laborales.

Elaboracion de normas de seguridad.

Prevencion de siniestros en la via publica: (Accidentes In Itinere)
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¢ Planes de emergencias.
e Legislacion vigente. (Ley 19.587, Dto. 351--Ley 24.557) Trabajo.

3. DESCRIPCION DEL PROYECTO:

La organizacion elegida para el proyecto tiene como actividad principal la elaboracion
de vinos, los procesos de fraccionamiento en botellas de vino y etiquetado para

posterior comercializacion son tercerizados.

En el mes de julio del presente afio se adquirié una etiquetadora con el fin de disminuir

costos y mejorar los plazos de disponibilidad de productos.

No fueron contempladas las condiciones de higiene y seguridad en el trabajo para esta

nueva actividad.

La actividad de etiquetado se ejecuta en el galpon de almacenaje de productos, por lo
cual no se consideraron factores como la iluminacion, ventilacion y riesgos

ergonémicos.

Tema 1:

Se analizaran y evaluaran los riesgos ergondmicos de los tres puestos de trabajo que
componen el proceso de etiquetado.

Se propondra un plan de ergonomia a fin de regularizar la actividad.

Se identificaran y evaluaran riesgos derivados de la incorrecta iluminacion y ventilacion
de los puestos de trabajo mencionados.

Se propondran medidas preventivas y correcciones necesarias, conjuntamente con el
analisis de costos de implementacién correspondientes.

Tema 2:

Se determinaran las condiciones y medio ambiente de trabajo de toda la organizacion
en los siguientes factores:

v lluminacion

v Transporte de cargas.

v Riesgo eléctrico.
Para abordar la tematica se utilizaran relevamientos, verificaciones, entrevistas y
mediciones en caso de considerarse necesario.
Tema 3:
Se confeccionara un Programa integral de Prevencion de Riesgos Laborales que
contemple todos los aspectos de la planificacion y organizacion de la Seguridad e

Higiene en el Trabajo.
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Introduccion.

El caso de estudio del presente trabajo de desarrolla en la bodega San Juan de la
Frontera S.A, que inicié sus actividades en diciembre del 2002 como una bodega de
corte netamente trasladista, elaborando vinos finos para su posterior venta a granel. Con
el pasar de los afios comenzaron a fraccionar un porcentaje menor en botellas de vidrio

incorporandose al mercado de vinos fraccionados en el afio 2010.

La actividad principal de la empresa es la elaboracion de vinos.

La empresa cuenta actualmente con una planta de nueve trabajadores permanentes y
en época de elaboracién se incorporan temporalmente entre quince y veinte trabajadores

mas para tareas de operaciéon de bodega en el proceso de elaboracion de vinos.

La organizacion cuenta con una capacidad de produccion de 5.000.000 de litros anuales.
La mayor parte de la produccién proviene de uvas de fincas propias (ubicadas en 9 de

Julio, 25 de mayo, Carpinteria y la Chimbera, todos distritos de la provincia de San Juan).

En total las fincas aportan 230 hectareas que se traducen a 3.100.000 kg de uva,
convirtiéndose en 2.300.000 de litros de vino al final de la cosecha.

En la actualidad la empresa, con el fin de disminuir los costos y mejorar la respuesta a
sus clientes en cuanto a los plazos de entrega, adquirié una maquina para etiquetado de

botellas, proceso que antes se tercerizaba.

El personal ha sido capacitado en cuanto al funcionamiento de la maquina, pero no se

han contemplado los riesgos laborales de la actividad.
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Ubicacion geogréfica

El establecimiento encuentra emplazado a 25 km hacia el sur de la ciudad capital, en la
calle Mendoza, entre calles 14 y 15, distrito La Rinconada en el Departamento Pocito,

Provincia de San Juan.

IMAGEN 2: ESTABLECIMIENTO BODEGA SAN JUAN DE LA FRONTERA - IMAGEN EXTRAIDA DE

GOOGLE MAPS
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Descripcién de los procesos.

El proceso de elaboracion de vinos consiste en la recepcion de la materia prima (uva) la
cual ingresa a bodega en camiones con aproximadamente 15000kg de carga,
posteriormente se realiza el pesado en bascula certificada, el control de calidad de la
materia prima en cuanto a madurez, cantidad de hojas, estado general de la uva y

posibles contaminaciones.

La molienda es el proceso siguiente, la uva es descargada en el lagar y a través de un
sinfin se trasladada hacia el molino, equipo en el cual aparte de producirse la rotura de
la uva, se separa por extraccion con aire el escobajo que luego es trasladado a las fincas

para ser usado como abono en los suelos.

La siguiente etapa es la fermentacion, proceso en el cual se inoculan levaduras que tiene
la funcion de transformar el azlcar natural del jugo de uva en alcohol, en este proceso
es fundamental controlar la temperatura a la que fermenta el jugo para lograr un producto

de mayor calidad.

Finalizada la fermentacion el jugo de uva pasa a ser vino y se deben realizar correcciones
tendientes a estabilizar el producto para su guarda.

El vino es mantenido en tanques de acero inoxidable hasta que se produzca la venta.

En la comercializacién de vino, se ofrecen dos alternativas, venta a granel o fraccionado.
Para la venta a granel se realiza el despacho cargando el producto en camiones tanque

previamente desinfectados.

Para el fraccionamiento, proceso de envasado del producto en botellas de vidrio, se
contrata un servicio externo. El servicio entrega las botellas a bodega sin etiquetas y
posteriormente la bodega realiza el vestido colocando las etiquetas, contra etiquetas,
capsulas y en algunos casos accesorios de botella para finalmente colocarlas en cajas

de seis unidades y paletizarlas.

Este ultimo proceso es el elegido para el desarrollo del presente trabajo, no se han
contemplado los riesgos con respecto a la higiene y seguridad en el trabajo del proceso
hasta la actualidad.
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En el mapa de procesos de la imagen 1 pueden observarse los procesos de elaboracion

de vino, carga a granel en tanques y fraccionamiento de productos en botellas de vino.

RECEPCION Y
PESADO DE UVA

v

MOLIENDA

v

PROVEEDORES
DE UVA

FERMENTACION

v

DESCUBE Y
TRASIEGO

v

ESTABILIZACION

CARGA EN TANQUE

—

FRACCIONAMIENTO

DESPACHO A
CLIENTES

IMAGEN 3: MAPA DE PROCESOS GENERAL DE LA ORGANIZACION
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TEMA 1:
e Eleccién de los puestos de trabajo para el desarrollo del tema.

e Andlisis y evaluacion los riesgos ergondmicos de los tres puestos de trabajo que
componen el proceso de etiquetado.

e Evaluacién ergonémica de los puestos de trabajo elegidos y plan de ergonomia
integrado a fin de regularizar la actividad.

¢ lIdentificacion y evaluacién riesgos derivados de la incorrecta iluminacién de los
puestos de trabajo mencionados.

e Propuesta de medidas preventivas y correcciones.

e Andlisis de costos de implementacion de las medidas correspondientes.

Eleccién del puesto de trabajo.

El puesto de trabajo elegido para el desarrollo del presente estudio es el de operador de
maquina etiquetadora de botellas de vino.

Al momento de la eleccién del puesto de trabajo se consideré como factor determinante
la falta de experiencia de los trabajadores para desarrollar las tareas correspondientes y
la falta de prevision de riesgos por parte de la organizacion.

Se evaluaron los principales riesgos en las tres actividades desarrolladas en el sector ya

que los trabajadores rotan en la jornada laboral entre estas actividades.

Identificacidén y evaluacion de riesgos.

El método elegido para la evaluacion de riesgos fue NTP 330 Sistema simplificado de
evaluacion de riesgos de accidentes.

Se inici6 con la determinacion y listado de las tareas ejecutadas por los operadores.
Basado en los cuadros de trabajo proporcionados por el método se realiz6 una matriz
formulada para agrupar los riesgos segun las tareas ejecutadas por los operadores en
orden secuencial.

Se evaluaron los riesgos de las actividades para los tres puestos del proceso conforme

se detalla a continuacion:

Operador de etiquetadora.
1. Carga de datos en impresora.

2. Colocacion de rollos de etiquetas en rodillos internos
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3. Prueba de etiquetado con botella.

4. Verificacion de medidas, nimero de lote y andlisis INV.

Operario de control de etiqguetado y encajado.

Operario de paletizado.

1. Verificacion de legibilidad, nimero de lote y analisis INV.

2. Colocacion de botellas en cajas de cartdén

1.

2
3.
4

Cierre y encintado de cajas.

Colocacion de cajas sobre tarimas de madera.

Estrichado de paleta terminada.

Traslado a posicion de almacenamiento.

Los resultados se detallan a continuacion:

EMPRESA: Bodega San juan de la Frontera SA

PUESTO

TAREA

OPERARIO DE ETIQUETADO

1.Barga de datos en
impresora.
2.Bolocacion de rollos
de etiquetas en
rodillos internos
3.Prueba de
etiquetado con
botella.

4 Rerificacion de
medidas, nimero de
lote y analisis INV.
5.Ferificacion de
legibilidad, nimero de
lote y andlisis INV.
6.Bolocacion de
botellas en cajas de
carton

7.Bierre y encintado
de cajas.

8.Bolocacion de cajas
sobre tarimas de
madera.

9.Bstrichado de
paleta terminada.
10.Mraslado a posicién
de almacenamiento.

MATRIZ PARA EVALUACION DE RIESGOS
PROFESIONAL: Jorge Andrés Azcona FECHA DE IDENTIFICACION: 10/04/2023
DESCRIPCION 0L RESGO DFCECA | EroSaON | ProMaDAD | comEoumas | INTEVENGON
RUIDO 1 3 3 10 30
ILUMINACION 10 3 30 20 -
VIBRACIONES 1 3 3 10 30
Agentes Fisicos
CARGA TERMICA 1 3 3 5 15
RADIACIONES IONIZANTES 0 3 0 10 0
RADIACIONES NO IONIZANTES 0 3 0 10 0
POLVOS 1 3 3 10 30
HUMOS 0 3 0 10 0
NEBLINAS 0 3 0 10 0
Agentes Quimicos
GASES 0 3 0 10 0
ROCIOS 0 3 0 10 0
VAPORES 0 3 0 10 0
Virus 0 3 0 10 0
Agentes Biologicos  |Bacterias 0 3 0 10 0
Hongos 0 3 0 10 0
CARGA FISICA 2 3 6 5 30
Agentes Psicosociales
CARGA MENTAL 2 3 6 5 30
CONTACTO DIRECTO / INDIRECTO 1 3 3 20 60
Riesgos electricos
INCENDIOS 1 3 3 20 60
PELIGRO DE ATRAPAMIENTO 1 3 3 10 30
Riesgos mecanicos  |PROYECCIONES DE SOLIDOS 1 3 3 10 30
PROYECCIONES DE LIQUIDOS 0 3 0 10 0
BIPEDESTACION 5 4 20 50
Riesgos ergonomicos  |MOVIMIENTOS REPETITIVOS 9 3 27 20
SOBREESFUERZOS POR MANIPULACION DE 9 3 27 20

CARGAS
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En funcidn de los resultados obtenidos se consideraron como riesgos mas
significativos, los capaces de producir trastornos musculo esqueléticos para las
actividades que implican bipedestacion y transporte manual de cargas y aquellos que
son producto de la inadecuada iluminacion en tareas que requieren un esfuerzo visual

para ser realizadas.

Para la evaluacion ergonémica de los puestos de trabajo se utiliz6 como método
principal el proveniente de la resolucion 886/2015 SRT “Protocolo de Ergonomia”, se
aplicaron como métodos comparativos para la obtencion del nivel de riesgo, los
métodos provenientes de la resolucién 295/2003 del Ministerio de Trabajo, Empleo y
Seguridad Social, LQM Levantamiento manual de cargas y NAM Nivel de actividad
manual, y se verificaron las disposiciones de la resolucion 3345/15 SRT referentes a

limites maximos de traslado de objetos pesados.

Al no existir manifestaciones tempranas de sintomas se aplica el Protocolo de

Ergonomia de la Resolucién 886/15 evaluando por puesto de trabajo.

A continuacioén, se describen las evaluaciones de los tres puestos que comprenden el
area y su comparacion en la obtencién de nivel de riesgo con los métodos de la
resolucion 295/2003 SRT.

Evaluacion ergondmica de los puestos de trabajo elegidos

Aplicacion del método de la resolucién 886/15 para el puesto operador de etiquetadora.
A continuacion, se describen los datos del puesto de trabajo relevados in situ

Puesto 1. Operador de etiquetadora.

Tareas
1. Carga de datos en impresora.
2. Colocacion de rollos de etiquetas en rodillos internos

3. Verificacion de medidas, niumero de lote y analisis INV.
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Descripcion del puesto.

El trabajador se desemperia en el puesto por mas de 4 horas por dia, existe

bipedestacion durante toda la jornada.

Entre las tareas del puesto, el operador carga los datos a la impresora del sistema a
través de un pen drive conectandolo en el puerto USB y realizando la funcion de
transferencia en una pantalla digital; coloca los rollos de etiquetas y contra etiquetas en
la maquina, realiza los ajustes necesarios y ejecuta la prueba de etiquetado con una
botella, finalmente verifica las alturas de las etiquetas, contra etiquetas y los datos

impresos en la contra etiqueta.

Imagen del puesto:
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Aplicacion del protocolo de ergonomia de la resolucién 886/15.

ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS

Rev. N°:

Razon Social: SAN JUAN DE LA FRONTERA S.A
Direccidn del establecimiento: CALLE MENDOZA S/N POCITO

C.U.I.T.: 30708171553
Provincia: SAN JUAN

Cl1U:155210

Areay Sector en estudio: ETIQUETADO

| N° de trabajadores: 3

Puesto de trabajo: OPERADOR DE ETIQUETADORA

Procedimiento de trabajo escrito: SI / NO

| Capacitacién: SI/ NO

Nombre del trabajador/es:

Manifestacion temprana: SI / NO

Ubicacidn del sintoma: NO

Paso 1: Identificar para el puesto de trabajo, las tareas y los factores de riesgo que se presentan de forma habitual en

cada unade ellas.

Tareas habituales del Puesto de Trabajo

T. total del
F. de Rgo.

Nivel de Riesgo

2. Colocacion de
rollos de etiquetas
en rodillos internos

Factor de riesgo
de la habitual
jornada de

1. Carga de datos en
impresora.
trabajo

3. Verificacion de tarea |tarea2 |tarea
medidas, numero 1 3
de lote y analisis

INV.

Levantamiento y
descenso

X 0,2 - - 1

B |Empuje / arrastre

C |Transporte X

D |Bipedestacién X X

Movimientos
repetitivos

F |Postura forzada

G |Vibraciones

H |Confort térmico

Estrés de
contacto

Si alguno de los factores de riesgo se encuentra presente, continuar con la Evaluacién Inicial de Factores de Riesgo que se

identificaron, completando la Planilla 2.

\'
AJ@msro Menin .

smanin@issinvermsdasainas com

vvrie Getacs
Bodega Sen Juan 36 ke Fronters
Lo Invernedss Winas.
Firma del Responsable
del Servicio de Higiene
y Seguridad

Firma del Empleador

Firma del Responsable
del Servicio de
Medicina del Trabajo
Fecha: 20/3/2023

Hoja I 1
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: ETIQUETADO

Puesto de trabajo: OPERADOR DE ETIQUETADORA Tarea N°: 3

2.A: LEVANTAMIENTO Y/O DESCENSO MANUAL DE CARGA SIN TRANSPORTE

PASO1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

Ne DESCRIPCION | NO

1 |Levantary/o bajar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg. hasta 25 Kg.

2 |Realizar diariamente y en forma ciclicas operaciones de levantamiento /
descenso con una frecuencia = 1 por hora o < 360 por hora (si se realiza de X
forma esporadica, consignar NO)

3 Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 25Kg X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si alguna de las respuestas 1a 3 es S, continuar con el paso 2.

Silarespuesta 3 es Sl se considera que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras
urgentes.

Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

Ne DESCRIPCION Sl NO
1 |Eltrabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus X
manos 30 cm. sobre la altura del hombro
2 |El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus
manos una distancia horizontal mayor de 80 cm. desde el punto medio entre X
los tobillos
3 |Entre latomay el depdsito de la carga, el trabajador gira o inclina la cintura
mas de 302 a uno u otro lado (o0 a ambos) considerados desde el plano sagital X
4 |Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay
movimiento en su interior X
El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga con un solo brazo X
6 |El trabajador presenta alguna manifestacidén temprana de las enfermedades X
mencionadas en el Articulo 1°* de |la presente Resolucion

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es S, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar con una Evaluacion de Riesgos.

rt.1:"... prevencion de trastornos musculoesqueléticos, hernias inguinales directas, mixtas y crurales, hernia disca
*Art.1:" de trast | | éti h les d t: t: les, h d |

lumbo-sacra con o sin compromiso radicular que afecte a un solo segmento columnario y vérices primitivas
bilaterales.

(

/, i
dr

i

amanin@issinvernasdaraines com

0 Menin <

onie Gereral
Bodega San Juan de le Fronters
Las Inovernadas Wines
Firma del Empleador Firma del Responsable del Firma del Responsable
Servicio de Higieney del Servicio de
Seguridad Medicina del Trabajo

16 | 155



Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

ANEXO I - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Areay Sector en estudio: ETIQUETADO

Puesto de trabajo: OPERADOR DE ETIQUETADORA Tarea N°: 2
2.C: TRANSPORTE MANUAL DE CARGAS

PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

Ne DESCRIPCION Sl NO
1 |Transportar manualmente cargas de peso superiora 2 Kgy hasta 25Kg X
2 |El trabajador se desplaza sosteniendo manualmente la carga recorriendo una distancia X
mayor a 1 metro
3 Lo realiza diariamente en forma ciclica (si es esporadica, consignar NO) X
4 |Se transporta manualmente cargas a una distancia superior a 20 metros X
Se transporta manualmente cargas de peso superior a 25 Kg X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si alguna de las respuestas 1a 5 es S, continuar con el paso 2.

Silarespuesta 5 es Sl debe considerarse que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras en
tiempo prudencial.

Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

Ne DESCRIPCION sl NO
1 |En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la carga entre 1y
10 metros con una masa acumulada (el producto de la masa por la frecuencia) mayor X

que 10.000 Kg durante la jornada habitual

2 |En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la carga entre 10y
20 metros con una masa acumulada (el producto de la masa por la frecuencia) mayor X
que 6.000 Kg durante la jornada habitual

3 |Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay
movimiento en su interior. X

4  |El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades
mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucion X

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .

Si alguna respuesta es S, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar
una Evaluacion de Riesgos.

)
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Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS
Areay Sector en estudio: ETIQUETADORA
Puesto de trabajo: OPERADOR DE ETIQUETADORA Tarea N°: 1,2,3

2.D: BIPEDESTACION

Paso 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

Ne DESCRIPCION | NO
1 El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie, sin posibilidad de X
sentarse, durante 2 horas seguidas o mas.
Si larespuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta en si continuar con paso 2
Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo
Ne DESCRIPCION | NO

1 |Enel puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 3 horas
seguidas o0 mas, sin posibilidades de sentarse con escasa deambulacion X
(caminando no mas de 100 metros/hora).

2 |En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 2 horas
seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse ni desplazarse o con escasa X
deambulacién, levantando y/o transportando cargas > 2 Kg

3 |Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada en ambientes donde la
temperaturay la humedad del aire sobrepasan los limites legalmente X
admisibles y que demandan actividad fisica.

4 |El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades
mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucion X

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar una Evaluacion de Riesgos.
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Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS
Areay Sector en estudio: ETIQUETADORA
Puesto de trabajo: OPERADOR DE ETIQUETADORA Tarea N°: 2
2.F: POSTURAS FORZADAS
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:
Ne DESCRIPCION Sl NO

Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante lajornada de
1 |trabajo, con o sin aplicacién de fuerza. (No se deben considerar silas X
posturas son ocasionales)

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si larespuesta es SI, continuar con el paso 2.
Paso 2: Determinacidon del Nivel de Riesgo

Ne DESCRIPCION Sl NO
1 Cuello en extension, flexion, lateralizacidn y/o rotacion

Brazos por encima de los hombros o con movimientos de supinacion,
pronacién o rotacion.

3 |Mufiecas y manos en flexion, extension, desviacion cubital o radial.

4 |Cintura en flexion, extension, lateralizacién y/o rotacion.

5 |Miembros inferiores: trabajo en posicion de rodillas o en cuclillas.

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades

6 . , -
mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucion

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es S, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar una Evaluacion de Riesgos.
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Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

El nivel de riesgo obtenido para Bipedestacion es 3, por lo cual se definen medidas

administrativas y de ingenieria.

ANEXO | - Planilla 3: IDENTIFICACION DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS
Razén Social: BODEGA SAN JUAN DE LA FRONTERA Nombre del trabajador/es:

Direccién del establecimiento: : CALLE MENDOZA S/N POCITO

Area y Sector en estudio: ETIQUETADO

Puesto de Trabajo: OPERADOR DE ETIQUETADORA

Tarea analizada: 1. Carga de datos en impresora.2. Colocacion de rollos de etiquetas en rodillos interno
3. Verificacion de medidas, numero de lote y analisis INV.

N° Medidas Correctivas y Preventivas (MCP)
Medidas Preventivas Generales Fecha: Sl NO Observaciones
1 |Se ha informado al trabajador/es, supervisor/es, ingeniero/s y directivo/s relacionados
con el puesto de trabajo, sobre el riesgo que tiene la tarea de desarrollar TME. X
2 |Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacionados con el puesto de
trabajo, sobre la identificacion de sintomas relacionados con el desarrollo de TME X
3 |Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacionados con el puesto de
trabajo, sobre las medidas y/o procedimientos para prevenir el desarrollo de TME. X
Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de Ingenieria) Observaciones
MEDIDA DE INGENIERIA - COLOCACION DE UNA SILLA O BANQUETA DE ALTURA REGULABLE FRENTE EL OPERADOR POSEE TIEMPOS MUERTOS DURANTE SU JORNADA EN LAS QUE
1 AL AREA DE LA ETIQUETADORA PUEDE PERMANECER SENTADO CONTROLANDO VISUALMENTE
MEDIDA ADMINISTRATIVA - ROTACION DE TAREAS CON EL PUESTO DE OPERARIO DE CONTROL DE
2 LA ROTACION DE PERSONAL PERMITE LA POSIBILIDAD DE DEAMBULACION

ETIQUETADO Y ENCAJADO Y OPERARIO DE PALETIZADO CON FECUENCIA MENOS A DOS HORAS

3

Observaciones:

Firma del Responsable del Servicio de Higiene y
Empleador Seguridad Firma del Responsable del Servicio de Medicina laboral

Puesto 2 Operario de control de etiquetado y encajado.

A continuacion, se describen los datos del puesto de trabajo relevados in situ.

Acciones ejecutadas:

Mano derecha, saca la botella etiquetada de la cinta transportadora en plano de trabajo
a 0.70cm del suelo, levanta la botella a la altura del cuello para verificar los datos
impresos. Pasa la botella a la mano izquierda.

Mano izquierda: baja la botella y la coloca la botella en la caja de carton.

Existe bipedestacidn, las extremidades estan activas mas del 80% del tiempo.

El trabajador ocupa el puesto por mas de 4 horas.
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Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

Imagen del puesto:
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Universidad FASTA

Proyecto final integrador

Alumno: Jorge Andrés Azcona

Aplicacion del protocolo de ergonomia de la resolucién 886/15.

ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS

Rev. N°:

Razon Social: SAN JUAN DE LA FRONTERA S.A
Direccién del establecimiento: CALLE MENDOZA S/N POCITO

C.U.l.T.: 30708171553
Provincia: SAN JUAN

Cl1U:155210

Areay Sector en estudio: ETIQUETADO

| N° de trabajadores: 3

Puesto de trabajo: Operario de control de etiquetado y encajado.

Procedimiento de trabajo escrito: SI/ NO

| Capacitacién: SI/ NO

Nombre del trabajador/es:

Manifestacion temprana: SI / NO

Ubicacion del sintoma:

Paso 1: Identificar para el puesto de trabajo, las tareas y los factores de riesgo que se presentan de forma habitual en

cada una de ellas.

Tareas habituales del Puesto de Trabajo T.total del | Nivel de Riesgo
F. de Rgo.
Factor de riesgo | 1. Verificacion de 2. Colocacion de tarea [tarea |tarea
de la habitual legibilidad, numero | botellas en cajas de 1 2 3
jornada de de lote y analisis carton
trabajo INV.
Levantamientoy
A
descenso X X 4 2 1
B |Empuje / arrastre
C |Transporte
D |Bipedestacion X X a4 3 3

Movimientos
repetitivos

F |Postura forzada

G |Vibraciones

H |Confort térmico

Estrés de
contacto

Si alguno de los factores de riesgo se encuentra presente, continuar con la Evaluacion Inicial de Factores de Riesgo que se
identificaron, completando la Planilla 2.
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Universidad FASTA
Proyecto final integrador

Alumno: Jorge Andrés Azcona

ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Areay Sector en estudio: ETIQUETADORA
Puesto de trabajo: Operario de control de etiquetado y encajado. Tarea N°: 1,2
2.D: BIPEDESTACION
Paso 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:
N2 DESCRIPCION Sl NO
1 El puesto de trabajo se desarrolla en posicidn de pie, sin posibilidad de X
sentarse, durante 2 horas seguidas o mas.
Si larespuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta en si continuar con paso 2
Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo
Ne DESCRIPCION s NO
1 |Enel puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 3 horas
seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse con escasa deambulacidn X

(caminando no mas de 100 metros/hora).

2 |En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 2 horas
seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse ni desplazarse o con escasa X
deambulacién, levantando y/o transportando cargas > 2 Kg

3 |Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada en ambientes donde la

temperaturay la humedad del aire sobrepasan los limites legalmente X
admisibles y que demandan actividad fisica.

4 |El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades

mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucion X

Sitodas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar una Evaluacion de Riesgos.
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Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

ANEXO I - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS
Area y Sector en estudio: ETIQUETADORA
Puesto de trabajo: Operario de control de etiquetado y encajado. Tarea N°: 1

2.A: LEVANTAMIENTO Y/O DESCENSO MANUAL DE CARGA SIN TRANSPORTE
PASOL1.: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

Ne DESCRIPCION sI NO
1 |Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg. hasta 25 Kg. X
2 |Realizar diariamente y en forma ciclicas operaciones de levantamiento /

descenso con una frecuencia 2 1 por hora o <360 por hora (si se realiza de X
forma esporadica, consignar NO)
3 |Levantary/o bajar manualmente cargas de peso superior a 25 Kg X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si alguna de las respuestas 1a 3 es SI, continuar con el paso 2.

Silarespuesta 3 es Sl se considera que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras
urgentes.

Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

Ne DESCRIPCION Sl NO
1 |Eltrabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus X
manos 30 cm. sobre la altura del hombro
2 |Eltrabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus
manos una distancia horizontal mayor de 80 cm. desde el punto medio entre X
los tobillos
3 |Entre latomay el depdsito de la carga, el trabajador gira o inclina la cintura
mas de 302 a uno u otro lado (0 a ambos) considerados desde el plano sagital X
4 |Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay X
movimiento en su interior
El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga con un solo brazo X
6 |El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades X
mencionadas en el Articulo 1°* de |a presente Resolucion

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es S, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe
realizar con una Evaluacién de Riesgos.

*Art.1:"... prevencion de trastornos musculoesqueléticos, hernias inguinales directas, mixtas y crurales, hernia discal
lumbo-sacra con o sin compromiso radicular que afecte a un solo segmento columnario y vérices primitivas bilaterales.
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Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

El nivel de riesgo obtenido para levantamiento y descenso de cargas es nivel 2, por lo

cual se definen medidas administrativas y de ingenieria.

ANEXO | - Planilla 3: IDENTIFICACION DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS
Razén Social: BODEGA SAN JUAN DE LA FRONTERA Nombre del trabajador/es:

Direccién del establecimiento: : CALLE MENDOZA S/N POCITO

Area y Sector en estudio: ETIQUETADO

Puesto de Trabajo: Operario de control de etiquetado y encajado.

Tarea analizada: 1. Verificacion de legibilidad, numero de lote y analisis INV.

N° Medidas Correctivas y Preventivas (MCP)
Medidas Preventivas Generales Fecha: ] NO Observaciones
1 |Se ha informado al trabajador/es, supervisor/es, ingeniero/s y directivo/s relacionados

con el puesto de trabajo, sobre el riesgo que tiene la tarea de desarrollar TME.

N

Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacionados con el puesto de
trabajo, sobre la identificacion de sintomas relacionados con el desarrollo de TME

w

Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacionados con el puesto de
trabajo, sobre las medidas y/o procedimientos para prevenir el desarrollo de TME.

Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de Ingenieria) Observaciones

MEDIDA DE INGENIERIA - COLOCACION DE UNA SILLA O BANQUETA DE ALTURA REGULABLE FRENTE EL OPERADOR POSEE TIEMPOS MUERTOS DURANTE SU JORNADA EN LAS QUE
AL AREA DE LA ETIQUETADORA PUEDE PERMANECER SENTADO CONTROLANDO VISUALMENTE
MEDIDA ADMINISTRATIVA - ROTACION DE TAREAS CON EL PUESTO DE OPERARIO DE CONTROL DE

2 LA ROTACION DE PERSONAL PERMITE LA POSIBILIDAD DE DEAMBULACION
ETIQUETADO Y ENCAJADO Y OPERARIO DE PALETIZADO CON FECUENCIA MENOS A DOS HORAS

-

3

Observaciones:

Firma del Responsable del Servicio de Higiene y
Empleador Seguridad Firma del Responsable del Servicio de Medicina laboral

Para el puesto de trabajo N° 2 “Operario de control de etiquetado y encajado.”
Se aplica método NAM con el fin de comparar el nivel de riesgo obtenido a través de la

aplicacion del protocolo de ergonomia de la resolucion 886/15.

Aplicacion del método NAM, nivel de actividad manual para las actividades de

verificacion de legibilidad de etiquetas y colocacién de botellas en cajas.

Este método es aplicable a “mono tareas”, definidos como trabajos que comprenden”
un conjunto similar de movimientos o esfuerzos repetidos realizados durante 4 o mas

horas por dia.”

Se trata de fijar valores de 0 a 10 para dos variables del trabajo repetitivo (fuerza pico
normalizada y NAM o Nivel de Actividad Manual) y ubicarlos dentro del diagrama para
la determinacién del valor limite umbral para la actividad manual.
Andlisis.
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Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

Tasacion del NAM usando las condiciones observadas.

— FIGURA 2

TASACION (0 A 10) DEL NAM USANDO LAS PAUTAS INDICADAS

o ]

0 2 4 6 8 10
Sin Lo Movimign-  Movimigh-  Movimien- Movimien-

constantes,

manejo tos/ tos/ tos/ tos rapidos,
destacadas,

manual la Gioae 6 esfuerzps esfuerz esfuerzos fijos;

mayor gas; lentos, fijo; paupas rapidos, dificultad
movimien-

parte del R fijos; infrecuehtes fijos; sin para

tiempo; Y pausas pausas re- mantener o
lentos

sin breves, gulares realizar

esfuerzos frecuen esfuerzos

regulares tes continuos

Mano derecha: 6
Mano izquierda: 6

El resultado para ambas manos es igual a sies, movimientos/esfuerzo fijo.

Determinacién de la fuerza pico normalizada mediante escala de Borqg.

ESCALA DE BORG

Borg (1982), describe los esfuerzos musculares de alguna region
del cuerpo como percepcion subjetiva.

Ausencia de esfuerzo

Esfuerzo muy bajo, apenas perceptible
Esfuerzo muy débil

Esfuerzo débil / ligero
ESTUerZo moderado 7 reguaiar
Esfuerzo algo fuerte
Esfuerzo fuerte

(8]

~ @ e [+ | o |2 e

Esfuerzo muy fuerte

Esfuerzo extremadamente fuerte (maximo que una persona puede aguantar) 10

Resultado obtenido: 3 Esfuerzo moderado / regular

Se fijan valores de 6 para nivel de actividad manual, 3 para fuerza pico normalizada y

se ubican dentro del diagrama de la figura 1.
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Figura 1. El valor para reducir los trastornos musculoesqueléticos relacionados con el trabajo en la “actividad
manual® (AM) y la fuerza maxima (pico) de la mano. La linea continua representa el valor limite umbral. La linea
de puntos es un limite de Accidn para el que se recomienda establecer controles generales.

El resultado se ubica en la linea divisoria entre la zona de control y la zona de peligro
de trastornos musculo esqueléticos, debe considerarse que existe riesgo de trastornos
musculo esqueléticos para el trabajador.

El resultado obtenido por el método NAM es similar al obtenido con la aplicacion del

método de la resolucion 886/15.

Puesto 3 Operario de paletizado.

Tarea:

1. Colocacion de cajas sobre tarimas de madera.

Las acciones que realiza son:
Recepciona las cajas de carton cerradas, que en su interior contienen seis botellas de
vino, las cajas son retiradas de la cinta transportadora a una altura de 0.60 cm, el
operador gira su cuerpo 90 grados, desciende y coloca la caja en una tarima de madera
a una altura de 12 cm del suelo y a una distancia no mayor a un metro.
Las primeras dos filas de cajas, corresponden a esfuerzo en descenso de la carga, para
la tercera fila se realiza el esfuerzo a la misma altura de retiro de la caja, la cuarta y
quinta fila de desarrolla levantamiento de 20cm y 50cm correspondientemente. En estas
Gltimas dos posiciones se realizan entre 60 y 80 levantamientos por hora.

27 | 155



Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

Existe bipedestacion, el trabajador ocupa el puesto por mas de 4 horas.
El peso de la caja de botellas por sies unidades es de 7.5kg.

Imagen del puesto:
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Aplicacion del protocolo de ergonomia de la resolucién 886/15.

ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS

Rev. N°:

Razon Social: SAN JUAN DE LA FRONTERA S.A C.U.L.T.: 30708171553
Direccién del establecimiento: CALLE MENDOZA S/N POCITO  Provincia: SAN JUAN

Cl1U:155210

Areay Sector en estudio: ETIQUETADO

N° de trabajadores: 3

Puesto de trabajo: OPERADOR DE PALETIZADO

Procedimiento de trabajo escrito: SI/ NO Capacitacion: S/ NO

Nombre del trabajador/es:

Manifestacion temprana: SI / NO

Ubicacion del sintoma:

Paso 1: Identificar para el puesto de trabajo, las tareas y los factores de riesgo que se presentan de forma habitual en

cada una de ellas.

Tareas habituales del Puesto de Trabajo T. total del

F. de Rgo.

Nivel de Riesgo

Factor de riesgo
de la habitual
jornada de
trabajo

1. Colocacion de
cajas sobre tarimas
de madera.

2. Estrichado de 3. Traslado a
paleta terminada. posicion de
almacenamiento.

tarea |tarea2 |tarea

1

3

Levantamientoy
A X
descenso

B |Empuje / arrastre

C |Transporte

D [Bipedestacion X

Movimientos
repetitivos

F |Postura forzada

G |Vibraciones

H |Confort térmico

Estrés de

contacto

Si alguno de los factores de riesgo se encuentra presente, continuar con la Evaluacion Inicial de Factores de Riesgo que se

identificaron, completando la Planilla 2.

|
|
¥

Aﬂjmd ro Menin
smanin@iasiovernadavainas com
Gerente Gereral
Bodega Sen Juan de le Frovters
Lan Woes

Firma del Empleador

Firma del Responsable Firma del Responsable
del Servicio de Higiene del Servicio de
y Seguridad Medicina del Trabajo
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS
Areay Sector en estudio: ETIQUETADORA
Puesto de trabajo: OPERADOR DE PALETIZADO Tarea N°: 1,2,3

2.D: BIPEDESTACION

Paso 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

Ne DESCRIPCION si NO
1 El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie, sin posibilidad de X
sentarse, durante 2 horas seguidas o mas.
Si larespuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta en si continuar con paso 2
Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo
Ne DESCRIPCION S NO

1 |Enel puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 3 horas
seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse con escasa deambulacion X
(caminando no mas de 100 metros/hora).

2 |En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 2 horas
seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse ni desplazarse o con escasa X
deambulacion, levantando y/o transportando cargas > 2 Kg

3 |Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada en ambientes donde la
temperaturay la humedad del aire sobrepasan los limites legalmente X
admisibles y que demandan actividad fisica.

4 |El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades
mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucion X

Sitodas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar una Evaluacion de Riesgos.

(

Gernle
Bodega Swn Jusn de le Fronters
Loa Invernades Wines

Firma del Responsable del Firma del Responsable del
Firma del Empleador Senvicio de Higiene y Senicio de Medicina del
Seguridad Trabajo
Fecha: 20/3/2023
Hoja N°: 2
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ANEXO I - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: ETIQUETADORA

Puesto de trabajo: OPERADOR DE PALETIZADO Tarea N°:

2.A: LEVANTAMIENTO Y/O DESCENSO MANUAL DE CARGA SIN TRANSPORTE

PASOL1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

Ne DESCRIPCION sl NO
1 |Levantary/o bajar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg. hasta 25 Kg. X
2 |Realizar diariamente y en forma ciclicas operaciones de levantamiento /
descenso con una frecuencia 2 1 por hora o <360 por hora (si se realiza de X
forma esporadica, consignar NO)
3 |Levantary/o bajar manualmente cargas de peso superior a 25 Kg X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas 1a 3 es Sl, continuar con el paso 2.

Si larespuesta 3 es Sl se considera que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras

urgentes.
Paso 2: Determinacidon del Nivel de Riesgo
N2 DESCRIPCION S NO
1 |Eltrabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus
manos 30 cm. sobre la altura del hombro X
2 |El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus
manos una distancia horizontal mayor de 80 cm. desde el punto medio entre X
los tobillos
3 |Entre latomay el depdsito de la carga, el trabajador gira o inclina la cintura
mas de 302 a uno u otro lado (o a ambos) considerados desde el plano sagital X
4 |Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay
movimiento en su interior X
El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga con un solo brazo
El trabajador presenta alguna manifestacidén temprana de las enfermedades
mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucién

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es S, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar con una Evaluacién de Riesgos.

*Art.1:"... prevencion de trastornos musculoesqueléticos, hernias inguinales directas, mixtas y crurales, hernia discal

lumbo-sacra con o sin compromiso radicular que afecte a un solo segmento columnario y varices primitivas

L

N‘l}ﬂdm Menin C_
amenin@issinvernasdarnings com
Gerente ol
Bodega Sen Juan de le Fronters
Las Invernades Wines
Firma del Empleador Firma del Responsabledel  Firma del Responsable del
Servicio de Higieney Servicio de Medicina del
Seguridad Trabajo

Fecha:

Hoja N°:

20/3/2023
3
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La evaluacion de nivel de riesgos aplicando el protocolo de la resolucion 886/15 arroja

como resultado riesgo tolerable.

Para el puesto de trabajo N°3 “Operario de paletizado.”
Se aplica método LQM con el fin de comparar el nivel de riesgo obtenido a través de la
aplicacion del protocolo de ergonomia de la resolucion 886/15.

Aplicacién del método LQM (levantamiento manual de cargas) para las
actividades de colocacién de cajas en tarimas y estrichado.

Este método es aplicable a tareas ejecutadas por un solo trabajador, sujetando la
carga con las dos manos; en postura de pie; con levantamiento y descenso dentro de
los limites acotados en sentido vertical, horizontal y lateral (plano sagital) para tareas

ciclicas durante menos de 8 hs por dia.
A continuacién, se describen los datos del puesto de trabajo relevados in situ.

En funcion de los datos relevados se aplica la tabla N° 3, para establecer valores
limites de levantamiento manual de cargas para tareas mayores a dos horas por dia

con més de 30 y menos de 360 levantamientos por hora.

“TABLA 3: Valores limite para el levantamiento manual de cargas para tareas > 2 horas al

dia con > 30 y <6 = 360 levantamientos por hora”

Situacion horizon-

Levantamientos proximos:

Levantamientos

Levantamientos

(D)

tal del levan- origen < 30 cm. desde el intermedios: origen alejados:
tamiento punto medio entre los de 30 a 60 cm. desde origen > 60 a80cm.

Altura del tobillos el punto medio entre desde el punto medio
levantamiento los tobillos entre tobillos (A)
Hasta 30 cm. (B) porencima No se conoce un limite | No se conoce un limite
del hombro desde una altura 1 Kg 3 seguro para levanta- seguro para levanta-
de 8 cm. por debajo de éste mientos repetidos (C) mientos repetidos (C)
Desde la altura de los
nudillos hasta por debajo {I 14 Kg. 9 Kg. 5 Kg.
hombro
Desde la mitad de la espinilla
hasta la altura de los nudillos 9Kg. 7 Kg. 2Kg.

Desde el suelo hasta la mitad
de la espinilla (E)

No se conoce un limite
seguro para levanta-
mientos repetidos (C)

No se conoce un limite
seguro para levanta-
mientos repetidos (C)

No se conoce un limite
seguro para levanta-
mientos repetidos (C)

Tabla 03

El resultado obtenido en la aplicacion del método indica un valor limite de

levantamiento para la actividad de 14kg, el peso de la caja de botellas es de 7.5kg por

lo cual se encuentra dentro de los limites permitidos.
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En consecuencia, no se requieren correcciones sobre el puesto.

Plan de ergonomia integrado.

A fin de regularizar la actividad se determinaron medidas administrativas y de
ingenieria para los puestos de Operador de etiquetadora por el riesgo de bipedestacion
y para el Operario de control de etiquetado y encajado por el riesgo de levantamiento y

descenso de cargas.

Como registro de seguimiento se propone utilizar la planilla numero 4: SEGUIMIENTO
DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS del Anexo N° 1 de la resolucién
886/15.

Anexo | - Planilla 4: SEGUIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS
Razon Social: BODEGA SAN JUAN DE LA FRONTERA S.A
Direccidn del establecimiento: CALLE MENDOZA S/N POCITO - SAN JUAN
Area y Sector en estudio: ETIQUETADORA

N°M.C.P | Nombre del Puesto Fecha de Nivel de Fecha de implementaciéon |Fecha de implementacion |Fechade
Evaluacion riesgo de la medida preventiva de la medida de ingenieria |Cierre
1 Operador de etiquetadora 20/3/2023 3 SIN FECHA SIN FECHA

Operario de control de
etiquetado y encajado. 20/3/2023 2 SIN FECHA SIN FECHA

Njo|n|[s|wWw|N

/ fu
l\:‘j‘ddm Menin
amenin@iasinvernacavainas com

Gerwaie Gerersl
Badega San Juan de s Fronters
Las Iovaenades Wires

) Firma del Responsable
i Firma del Responsable del . .
Firma del Empleador Senvicio de Higiene y del Servicio de Medicina
Seguridad del Trabajo
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Identificacidon y evaluacion riesgos derivados de laincorrecta iluminacién de los
puestos de trabajo.

Medicion de iluminacion puestos de trabajo mencionados.

Esta evaluacion se realiza con el objetivo de dar cumplimiento a lo indicado en la

Reglamentacion vigente (Ley 19587 — Ley 24557 y Decretos reglamentarios existentes)

El criterio de evaluacion: Corresponde a lo indicado en el protocolo de mediciones de

iluminacion de acuerdo con la Resolucion 84/2012 de la SRT.

Las mediciones se realizan con un luxémetro de lectura directa, homologado y

certificado, de acuerdo con lo indicado en la Resol. 84/2012 de la SRT.

Se realizé la medicion de iluminacién en el sector de etiquetado utilizando el método de
la cuadrilla de puntos y aplicando el protocolo de medicién de iluminacion para

ambiente laboral de la resolucién 84/2012 de la SRT.
La determinacion de puntos de lectura se realizé aplicando la siguiente formula:

indice del local= Largo x Ancho

Altura de montaje x (Largo + Ancho)

indice del local=  10m x 10m = 0.83 redondeado al entero superior = 1
6 m x (10m + 10m)

NUmero minimo de puntos de medicion = (x+2)? = (1+2)?=9

La grilla de puntos de medicidn con los valores obtenidos se muestra a continuacion.
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PUNTO N° 7 = 182 LUX PUNTO N° 8 =172 LUX PUNTO N° 9 =142 LUX

PUNTO N° 4 =190 LUX PUNTO N° 5 =176 LUX PUNTO N° 6 = 127 LUX

PUNTO N° 1 =145 LUX PUNTO N° 2 =120 LUX PUNTO N° 3 =115 LUX

Obtencién de la iluminancia media mediante la aplicacion de la siguiente formula.

1 valores medidos (Lux)

E Media=
Cantldad de puntos medidos
E Media: 145+120+115+190+176+127+182+172+142 =152.11 Lux
9

Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar el resultado segun lo
requiere el Decreto 351/79 en su Anexo IV, en su tabla 2, segun el tipo de edificio,

local y tarea visual.
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DECRETO 351 ANEXO V - TABLA 2 - INTENSIDAD DE ILUMINACION MINIMA

VINOS Y BEBIDAS ALCOHOLICAS

TIPO DE EDIFICIO, LOCAL, TAREA VISUAL VALOR MINIMO DE SERVICIO DE ILUMINACION

EMBALAJE 150 LUX
ILUMINACION GENERAL 150 LUX
EMBOTELLADO 300 LUX

Para las tareas ejecutadas por el operario de control y encajado, tareas
equiparables al Embotellado, no se cumplen las condiciones exigidas por la tabla 2,
la cual requiere 300 LUX y la iluminancia media obtenida es 152.11 LUX.

Para las tareas ejecutadas por el operador de etiquetadora y operario de paletizado,

se cumplen las condiciones de iluminacién.

A continuacion, se procede a verificar la uniformidad de la iluminancia, segun lo

requiere el Decreto 351/79 en su Anexo, aplicando la siguiente formula:

E Minima 152.11 /2 = 76.05 Lux

E Media

E Minima = >

El menor valor obtenido en la medicion es de 115 LUX por lo cual se cumple

con la uniformidad de la iluminancia.
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Protocolo de medicion aplicado.

ANEXO

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

|(1) Razoén Social: San Juan de la Frontera S.A |
|(2) Direccion: CALLE MENDOZA ENTRE CALE 14 Y 15, LA RINCONADA |
[3) Localidad: POCITO |

|(4) Provincia: SAN JUAN
[5) C.P.55400 [(6) C.U.1.T.: 30708171553
(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: 9:00 hs a 17:00 hs

Datos de la Medicion
(8) Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: SCU 7000  NUMERO DE SERIE
MTO 1100410348
(9) Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicion: 12/12/2022
(10) Metodologia Utilizada en la Medicion: Metodo de la cuadrilla de puntos

(11) Fecha de la Medicion: (12) Hora de Inicio: 10:00 hs (13) Hora de Finalizacién: 12: hs
06/03/2023

(14) Condiciones Atmosféricas: Temperatura 25°C , humedad 21%, Presion atmosferica 962,47 hPa

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion
(15) Certificado de Calibracion. 806N 4123 CN

(16) Plano o Croquis del establecimiento.

(17) Observaciones:

Hoja 1/3

TSHY.ST
Matricula Profesional N* 3892

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Interviniente
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

¢ (19

18) )
Razén Social: SAN JUAN DE LA FRONTERA SA CU.LT.30708171553

20) 21, 22 @)
¢ )Dire(:cidn:CALLE MENDOZA ENTRE CALE 14 Y 15, LA RINCONADA I(_O)calidad:POCITO CP: 5400 Provincia:SAN JUAN

Datos de la Medicion

(24) (25) (26) (27) Tino de (28) (29) (30) (31) (32)
Ilumipnacién' Tipo de Fuente | Iluminacién: un\lﬁnlronr]zlealliade Valor Valor requerido
: inica: 1/ N legal (
Viesreo | Hore sstor Sscitn Pt (Pussto Tpo | - Natral 1| S | Sy | aminana | Mo R0
rtificial / . R E minima > (E (Lux)
. Descarga / Mixta Mixta X 351/79
Mixta media)/2
OPERADOR
1
10hs ETIQUETADO ETIQUETADORA MIXTA MIXTA [ GENERAL 76,05 152,11 150
OPERARIO DE
2 10hs ETIQUETADO CONTROL Y MIXTA MIXTA | GENERAL 76,05 152,11 300
ENCAJADO
OPERARIO DE
3 10h ETIQUETAD MIXTA MIXTA ENERAL 7 152,11
Ohs QU (6] PALETIZADO G 6,05 52, 150
12

(33)

Observaciones: Para el puesto Operario de control y encajado, la iluminancia media obtenida es de 152,11; la tabla
2 para la actividad ejecutada requiere en minimo de 300 LUX, No se cumplen las condiciones del valor legalmante
requerido.

Hoja 2/3

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Interviniente

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

“Razon socil: San Juan de a Frontera S.A CULT. 30708171553
(SS)Direccifm: CALLE MENDOZA ENTRE CALE 14 Y 15, LA RINCONADA L(oaé)alidad: pocito gg):SAOO (Fg%vincia: SAN JUAN

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar
“ Conclusiones. “Recomendaciones parta adecuar el nivel de iluminacion a la legislacion vigente.
Para los puestos de Operador de La iluminacién actual se determiné para la
etiquetadora y operario de paletizado se actividad de almacenaje, el proceso de
cumplen las condiciones seguna las etiquetado fue incluido posteriormente en el

exigencias. Para el puesto de Operario de sector de almacenaje. Se recomienda instalar
control y encajado la legislacion exige 300 un sistema independiente del actual, sobre
LUXy la iluminancia media obtenida fue de |el area de etiquetado, a menor altura para
152,11 LUX por lo cual no se cumple conla  |alcanzar la iluminancia requerida en todos
exigencia de la tabla 2 anexo 4 del decreto los sectores del proceso.

reglamantario 351/79

Hoja 3/3

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Interviniente
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Certificado de calibracion del luxémetro utilizado.

N

BALDOR

IDAD. MIGENL ¥

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 806N 4123 CN

PROPIEDAD DE: CONSULTORA PREVENIRSJ - ROBERTO CASTRO
9 de Julio 675 (o) Ciudad - SAN JUAN

Instromanto: LUXOMETRO

Marcs Modelo: SCU 7000
N® de serie: MTO110041348 N*® de intemno: B0
Fecha de calibracion: SIXIR;
| Datos técnicos |
Condiciones amblentales METODO DE Segun Procedimiento
Temperatura: 218°C CALIBRACION: PCBCO1
|Humedad: 20% H. Frecuencia de calibracion recomendada por
¢l fabricante: cada 12 meses
Patrones utilizados:
Identificacién: Mini buck modelo M-5 s/ AS4019
Descripcién/Lote: MEDIDOR DE ILUMINACION
Resultado: £/ equipo calbrado es aplo para funcionamiento
Observaciones:
/ ' '/_ I ‘;
/ Ing. PABLODOLBER -~
[ e
/ Firma y salio del tenico

Frohibidn Is reproduccitn Lot o parcisl del presonte carificado. £1 miemo, s frma y 8080 no sard villdo®

En Buenos Aires: (011) 4551-0120 / 15-3546-1683 [ Nextel §31°958 - Palpa 2887 "A" (142¢) Ciudad de Buenos Alres
En Rosario: (54 341) 4332418 / 155 508 179/ Radio: (3411) 631°55600 - 8 de Julio 3601/15 PA (2002) Rosario
En Neuowén: (02094 442.8581 | 15.635-7308 / 15-802 1378 - Soldado Desconocido 628 (B100) Neuouwén
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Propuesta de medidas preventivas y correcciones.

Las medidas preventivas y correcciones derivadas del presente trabajo deben
separarse segun los dos aspectos trabajados, los riesgos capaces de producir
trastornos musculo esqueléticos para las actividades que implican bipedestacion y
levantamiento y descenso de cargas y aquellos que son producto de la inadecuada

iluminacion en tareas que requieren un esfuerzo visual para ser realizadas.

Riesgos capaces de producir trastornos musculo esqueléticos.

Las medidas preventivas administrativas, consisten en determinar la rotacion del

personal de los tres puestos de trabajo con una frecuencia menor a dos horas.

La medida correctiva de ingenieria consiste en incorporar en el puesto del operador de
la etiquetadora una silla o banqueta regulable en altura con apoya pies para limitar la
condicién de bipedestacion.

Riesgos derivados de la incorrecta iluminacion.

La medida recomendada en este caso es una medida correctiva que consiste en
incorporar un sistema de iluminacién independiente del actual, sobre la zona de trabajo
a menor altura, que proporcione los lux requeridos por la normativa vigente. Se
recomienda instalar una linea de luminarias tipo tubo led sobre la maquina

etiquetadora, cintas de transporte y seccion de paletizado.

Analisis de costos de implementacion de las medidas correspondientes.

Andlisis de costos para los riesgos capaces de producir trastornos musculo
esqueléticos.

Medidas preventivas:
Rotacién del personal: sin costo
Incorporacién de banqueta regulable en altura con apoya pies: $ 30.000

Hora de capacitacion del profesional en Higiene y Seguridad Laboral $ 3.500

Andlisis de costos para los riesgos derivados de la incorrecta iluminacion.

Luminaria completa tipo tubo led x 8 unidades: $ 68.632
Cables de acero para suspension de la luminaria rollo por 50mt: $ 27.000

Mano de obra de instalacion por profesional habilitado: $ 50.000
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Costo total de implementacion de las medidas propuestas: $179.132.

Conclusiones.

A partir de la determinacion de riesgos del presente trabajo se han podido determinar
los riesgos de mayor relevancia de los puestos elegidos, se aplicaron las técnicas,
resoluciones y protocolos correspondientes para la evaluacion y medicion de los
factores determinantes y se pudieron recomendar medidas preventivas y correctivas

sobre los riesgos abordados.
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TEMA 2:

¢ Andlisis de las condiciones generales de trabajo en la organizacion.

Se determinaran las condiciones y medio ambiente de trabajo de toda la organizacion

en los siguientes factores:

v" lluminacién
v Transporte de cargas.

v" Riesgo eléctrico.

Para abordar la tematica se utilizaran relevamientos, verificaciones, entrevistas y

mediciones en caso de considerarse necesario.
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Memoria descriptiva evaluacion de riesgos Bodega San juan de la Frontera S.A
Para la elaboracion de la presente memoria descriptiva se realizé un mapa de procesos

a fin de identificar las tareas realizadas.

PERSONAL DE EJECUCION

ADMINISTRATIVO

TAREAS

OPERARIO DE BODEGA

RECEPCION DE DOCUMENTACION PESAJEY REGISTRO

OPERARIO DE BODEGA

INSPECCION DE UVA EN CAMION SOBRE BASCULA

OPERARIO DE BODEGA

DESCARGA EN LAGAR

—| LIMPIEZA DE LAGAR

OPERARIO DE BODEGA

INOCULACION DE LEVADURAS Y AGREGADOS

OPERARIO DE BODEGA

REMONTAJE

OPERARIO DE BODEGA

TRASEGADO

DESCARGA DE BORRAS
Y LIMPIEZA DE PILETA

OPERARIO DE BODEGA

FILTRACION

—| LIMPIEZA DE PILETA |

PROCESO EXTERNO

CARGA PARATRASLADO

—| LIMPIEZA DE PILETA |

ENCARGADO DE ALMACENAJE

FRACCIONAMIENTO (PROCESO EXTERNO)

OPERARIO DE ETIQUETADO

DESCARGA DE PRODUCTOS EN ALMACEN

ENCARGADO DE ALMACENAJE

ETIQUETADO

CARGA EN VEHICULOS PARA COMERCIALIZACION

Imagen N° 1 — Mapa de procesos.

Posteriormente se utilizaron, como métodos de recoleccion de datos, entrevistas con

los operarios y encargados de sector, observacion visual de las tareas en ejecucion,

finalmente se elabord una matriz de riesgo NPT 330 Sistema simplificado de evaluacién
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de riesgos en la cual se evaluan las tareas ejecutadas para los tres riesgos ponderando

los siguientes parametros:
Nivel de deficiencia: 0 a 1 Aceptable, 2 a 5 Mejorable, 6 a 9 Deficiente.
Nivel de exposicion: 1 Esporadica, 2 Ocasional, 3 Frecuente.

Nivel de probabilidad: multiplicando el nivel de deficiencia por el nivel de exposicion, 0 a
5 Baja, 6 a 10 Media, 11 a 20 Alta, 21 a 40 Muy alta.

Nivel de consecuencias: 0 a 10 Leve, 11 a 25 Grave, 26 a 60 Muy grave, 61 a 100
Mortal.

Nivel de riesgo y de intervencion: multiplicando el nivel de probabilidad por el nivel de
consecuencias, 0 a 40 No intervencion, 41 a 150 Mejorar, 151 a 500 Corregir, 501 a

4000 Critico, corregir urgente.
Los tres riesgos evaluados fueron los siguientes:

e lluminacion.
e Transporte de cargas.

¢ Riesgo eléctrico.

Se describen a continuacion los riesgos evaluados identificando el puesto de trabajo,
numero, nombre y descripcion de la tarea y resultados obtenidos en la matriz con su

correspondiente descripcion.

Puesto de trabajo: Administrativo

Tarea N° 1: Recepcion de documentacion, pesaje, registro, alta de SIU, compras
de insumos.

Todas las tareas realizadas por el personal administrativo son realizadas en oficina,
principalmente opera una computadora para la carga de registros electronicos y
recepcion y emite documentacion para los choferes que ingresan uva, genera las
declaraciones (SIU) al organismo de control (INV), genera los registros de salida de

materiales y remitos de venta.

lluminacion: Nivel de riesgo 40 No intervencion
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La oficina en la que desempefian sus funciones en de reciente construccion, la
iluminacion esta compuesta por luminarias led y posee una gran cantidad de ventanas

gue permiten el ingreso de luz natural.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 0 No intervencién

No realiza transporte de cargas en sus funciones, las mercaderias que ingresan son

descargadas por los operarios de bodega.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 18 No intervencién

El cableado eléctrico, los tomacorrientes y llaves se encuentran en perfecto estado y
los tableros cumplen con la normativa, poseen disyuntos, llaves termo magnéticas y

proteccion mecanica para contactos directos. (Contratapas)

Puesto de trabajo: Operario de bodega
Tarea N° 2: Inspeccion de uva en camién sobre bascula.

El operario sube a una pasarela por escalera fija con resguardos pasamanos, el chofer
del camion retira la carpa de cobertura y el operario de bodega realiza una inspeccion
visual de la uva para identificar presencia de hidrocarburos, porcentaje de hojas, estado
general de la uva y ausencia de otros materiales, terminada la tarea baja de la pasarela

terminando su funcién en ese proceso.
lluminacion: Nivel de riesgo 30 No intervencién

La tarea se desarrolla integramente durante el dia, la recepcion de uva se realiza entre
las 9hs y las 17hs, la iluminacién natural y se considera satisfactoria en ese horario

recordando que el ingreso de uva se produce entre los meses de enero y marzo.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 30 No intervencion.

El operario no transporta cargas para su funcion, la tarea de descare es

responsabilidad del chofer del camidn.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 27 No intervencion

No existen instalaciones eléctricas en el puesto de trabajo.
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Puesto de trabajo: Operario de bodega
Tarea N° 3y 4: Descargaen lagar y Limpieza de Lagar.

El operario indica al camionero donde debe posicionarse para realizar la descarga,
personal externo a la bodega (descargador) se sube al camién y con un tridente

comienza a volcar la uva en el lagar.

El operario de bodega controla que el lagar no se trabe por exceso de carga de uva, en
caso de detectar la falla detiene al descargador y con un implemento separa la uva
desde afuera del lagar, el lugar de trabajo posee barandas de contencion que impiden
la caida al lagar. Si es necesario baja a la sala de maquinas y detiene el molino y sin

fin, luego de reacomodar la carga del lagar debe reiniciar el sin fin y molino.
Los tableros eléctricos se encuentran en buen estado de conservacion.

La sala de maquinas por encontrarse a la misma profundidad que el lagar y por la
naturaleza de la actividad es considerada como zona himeda, la escalera de bajada

posee proteccion contra caidas (guarda hombres).
lluminacion: Nivel de riesgo 675 Critico, corregir urgente.

Si bien la recepcion de uva se realiza hasta las 17hs, el proceso de molienda puede
extenderse hasta las 24 hs en algunas ocasiones. Solo se encuentra instalada una
luminaria tipo tubo led sobre el lagar, la iluminacién pasadas las 21hs es muy
deficiente, sobre todo en la zona de maquinas del lagar.

Transporte de cargas: Nivel de riesgo 10 No intervencion.
El operario no transporta cargas para su funcién.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 375 Corregir.

Si en el proceso de descarga en lagar la maquinaria se traba, el operario debe bajar a
la zona de maquinas y cortar el suministro eléctrico para poder distribuir la carga en
lagar y después reiniciarlo, si bien los tableros y cableados estan en condiciones, la
baja iluminacion del sector y al tratarse de un local humero existe el riesgo de contacto
directo e indirecto. No se corta el suministro eléctrico antes de ingresar a la zona de

maguinas y no poseen parada de emergencia.
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Puesto de trabajo: Operario de bodega
Tarea N° 5: Inoculacion de levaduras y agregados.

El operario prepara las levaduras o agregados segun las indicaciones del endlogo, la
tarea de preparacion es realizada en el deposito de insumos de elaboracién en el cual

la iluminacion es adecuada y el sistema eléctrico cumple con las condiciones.

La preparacion consiste pesar levaduras o agregados y posteriormente diluirlos en un
balde de 20 litros.

El operario transporta el balde manualmente hasta la pileta indicada e incorpora la
carga a la misma a través de la boca superior para lo cual debe subir por una escalera
fija con pasamanos hasta la pasarela, cuando llega al tanque o pileta en algunos casos
debe salir de la pasarela para alcanzar la tapa, previamente debe colocarse el arnés de

seguridad y linea de vida ya que la altura de trabajo promedio es de 6 metros.
lluminacion: Nivel de riesgo 240 Corregir.

Los tanques se encuentran en un galpon techado con sus laterales abiertos, durante el
dia la iluminacion natural es suficiente, pero durante la noche la iluminacion es
deficiente para la realizacion de la tarea. Esta situacién puede ocasionar caidas desde

altura.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 20 No intervencién.

La carga maxima trasladada por el operario es de 22 kg, los baldes se encuentran en

buen estado de conservacion con sus manijas firmes.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 20 No intervencion.

No existen instalaciones eléctricas que intervengan en el proceso.

Puesto de trabajo: Operario de bodega
Tarea N° 6: Remontaje.

El operario sube a la parte superior de la pileta, abre la tapa y con un implemento
empuja las borras que flotan en el vino hacia abajo, el proceso se repite durante dos a

tres horas por pileta.

lluminacion: Nivel de riesgo 240 Corregir.
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Los tanques se encuentran en un galpon techado con sus laterales abiertos, durante el
dia la iluminacion natural es suficiente, pero durante la noche la iluminacion es
deficiente para la realizacion de la tarea. Esta situacion puede ocasionar caidas desde

altura.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 20 No intervencién.

El peso del implemento utilizado no supera los 5 kg y la fuerza que debe ejercer el

operario para el remontaje es minima.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 20 No intervencién.

No existen instalaciones eléctricas que intervengan en el proceso.

Puesto de trabajo: Operario de bodega
Tarea N° 7: Trasegado.

El proceso consiste en la instalacion de una bomba piston en la bocha inferior de la
pileta de la que se va a extraer el producto y bombearlo a otra pileta haciéndolo
ingresar por la boca superior.

Para esta tarea se deben abrir inicialmente las bocas superiores de las dos piletas.
lluminacion: Nivel de riesgo 60 Mejorar.

Las luminarias instaladas no son suficientes durante la noche y en el interior de la nave

de fermentacion durante toda la jornada.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 10 No intervencion.

Las bombas poseen ruedas en buen estado y son faciles de trasladar, las distancias

son cortas.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 540 Critico, corregir urgente.

Los alargadores utilizados no se encuentran en buen estado de conservacion,

observandose afadiduras y roturas en los conectores.

Los cables quedan apoyados en el piso, en un local en donde periédicamente se lavan
piletas, pisos y desagues, el piso esta hUmedo casi permanentemente.
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Puesto de trabajo: Operario de bodega
Tarea N° 8: Descarga de borras y limpieza de pileta.

Tarea ejecutada entre dos operarios, para la descarga de borras una vez finalizado el
proceso de trasegado, un operador debe ingresar a la pileta, que se considera un
espacio confinado, y con una pala sacar al exterior las borras y lodos, se demora entre
1y 2 horas, el otro operario con otra pala carga un carro o segun sea la pileta en la que

estan trabajando arroja a un sinfin los lodos.

Para la limpieza de la pileta un operario ingresa con un equipo lo instala y sale, conecta
el equipo que a través de la inyeccion de agua y productos de limpieza se encarga
automaticamente de realizar lavado y desinfeccion de la pileta. Finalizado el proceso el

operario desconecta el equipo, ingresa a la pileta y lo retira.
lluminacion: Nivel de riesgo 40 No intervencion.

Para la descarga de borras. la iluminacion dentro de la pileta es provista por un
reflector portétil disefiado para tal fin e instalado en la boca superior de la pileta. Para la

limpieza del tanque el equipo es automatico, el operario no permanece en el recinto.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 540 Critico, corregir urgente.

El riesgo principal esta en el esfuerzo fisico del operario durante un tiempo prolongado
en condiciones en las que se generan vapores provenientes de la descomposicién de
la materia organica, si bien el espacio esta adecuadamente ventilado mecanicamente.
Para la instalacién de equipo de limpieza, el mismo peso menos de 5 kg y es de facil

instalacion.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 20 No intervencion.

Durante el proceso de descarga de lodos no existen equipos eléctricos dentro del

espacio de trabajo.

Durante la instalacién del equipo de limpieza y desinfeccion, este se encuentra des

energizado, es puesto en marcha cuando por el operario esta fuera del espacio.

Puesto de trabajo: Operario de bodega
Tarea N° 9: Filtracion.

El proceso de filtracion en la instalacion de mangueras desde el tanque que se va a

filtrar hasta el equipo de filtrado y de este al tanque receptor del vino ya filtrado.
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El equipo de filtrado esta instalado en un lugar fijo, el operario solo conecta las

mangueras e inicia el filtrado oprimiendo un boton.
lluminacion: Nivel de riesgo 20 No intervencion.

La iluminacion requerida para la tarea es minima y el proceso se realiza integramente

durante las horas del dia ya que requiere el control del endlogo de la bodega.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 40 No intervencién.

Si bien las mangueras son largas, son trasladadas en carros o por arrastre con minimo

esfuerzo.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 40 No intervencién.

La instalacion eléctrica del equipo de filtrado se encuentra en perfecto estado. En la

instalacién de mangueras no interviene ningln equipo eléctrico.

Puesto de trabajo: Operario de bodega
Tarea N° 10: Carga para traslado de vinos.

El proceso consiste en la carga de vino desde el tanque seleccionado hasta un camion

cisterna previamente desinfectado.

El operador instala las mangueras desde tanque seleccionado a una bomba pistén y de
la bomba a la entrada superior del camion cisterna.

La operacién se realiza durante las horas del dia.
lluminacion: Nivel de riesgo 20 No intervencién

Al tratarse de trabajos realizados integramente con iluminacion natural y con una

exigencia visual minima el riesgo se considera a aceptable.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 40 No intervencién

Si bien las mangueras son largas, son trasladadas en carros o por arrastre con minimo

esfuerzo.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 80 Mejorar.

Los alargadores utilizados no se encuentran en buen estado de conservacion,

observandose afadiduras y roturas en los conectores.
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Los cables quedan apoyados en el piso, en un local en donde periédicamente se lavan

piletas, pisos y desagues, el piso esta humedo casi permanentemente.

Puesto de trabajo: Encargado de almacenaje.
Tarea N° 11: Descarga de productos en almacén.

Terminado el proceso de fraccionamiento en botellas de vino que es ejecutado
externamente por una fraccionadora debidamente habilitada, las botellas de vino son
paletizadas y trasladadas en camiones semi remolques hasta la bodega.

El camionero abre las compuertas laterales del semi y el encargado de almacenaje con
el uso del auto elevador retira las paletas y las ingresa a la posicion correspondiente en

el almaceén.
lluminacion: Nivel de riesgo 20 No intervencion

La tarea es ejecutada en horas de iluminacién natural, no requiere exigencia visual, la

iluminacion en el galpén de almacenaje para dicha tarea es adecuada.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 20 No intervencién

La operacién se realiza completamente con auto elevador, no hay exigencia fisica del

encargado de almacenaje.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 20 No intervencién

No existen instalaciones eléctricas que intervengan en el proceso.

Puesto de trabajo: Operario de etiquetado.

Tarea N° 12: Etiquetado de botellas de vino.

El operador de la etiquetadora programa y configura el equipo, se ingresan las botellas
de vino colocandolas en una cinta transportadora en la etiquetadora, el equipo colora la
capsula, etiqueta, contra etiqueta y la botella sale del equipo por otra cinta

transportadora.

El operario de control de etiquetado y encajado toma botella, verifica visualmente el
codigo INV y coloca las botellas en las cajas de cartdon con su correspondiente

separador.
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El operario de paletizado cierra con cinta las cajas, las coloca en la paleta, estricha la

misma y la traslada a su posicion de stock.
lluminacion: Nivel de riesgo 675 Critico, corregir urgente.

El proceso se realiza en el galpon de almacenaje, la iluminacion fue disefiada para
tareas de baja exigencia visual, el nivel de iluminacion fue relevado y se obtuvieron

valores inferiores a los requeridos por la normativa.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 225 corregir.

Los operarios se mantienen en bipedestacion por durante toda la jornada, en el caso
del operario de control de etiquetado y encajado se aplicé el método de la resolucién
886/15 y se compard con los resultados obtenidos por el método NAM arrojando como
resultado esfuerzo moderado a regular en el limite entre la zona de confort y la de

trastornos musculo esqueléticos.
Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 30 No intervencién.

El sistema eléctrico de la etiquetadora se encuentra en perfecto estado, no se utilizan
alargadores en el proceso.

Puesto de trabajo: Encargado de almacenaje.
Tarea N° 13: Carga de cajas de vino en vehiculos para su comercializacion.

El encargado de almacenaje carga las cajas de vino solicitadas en un vehiculo de
trasporte externo a la bodega. El proceso se desarrolla durante las horas de

iluminacién natural y es de frecuencia ocasional.
lluminacion: Nivel de riesgo 20 No intervencion.

La tarea es ejecutada en horas de iluminacién natural, no requiere exigencia visual, la

iluminacion en el galpén de almacenaje para dicha tarea es adecuada.
Transporte de cargas: Nivel de riesgo 80 Mejorar.

El encargado transporta las cajas de 7.5kg desde el galpon de almacenaje hasta el
vehiculo que lo trasportara hasta el comercio. El proceso de trasporte hasta el comercio
es externo a la bodega.
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Riesgo eléctrico: Nivel de riesgo 20 No intervencion.

No intervienen equipos o instalaciones eléctricas en el proceso.

Soluciones técnicas y/o medidas correctivas

A continuacion, se proponen posibles soluciones para mitigar los riesgos determinados.

Tarea N° 1 Recepcién de documentacion, pesaje, registro, alta de SIU, compras
de insumos.

Medidas Preventivas:

lluminacion: Capacitacion en riesgos de incorrecta iluminacion.
Transporte de cargas: Capacitacion en transporte manual de cargas,

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. Medicidon de puesta a tierra.

Medidas correctivas:

lluminacion: Mantenimiento preventivo y correctivo de las luminarias
Transporte de cargas: No requiere.

Riesgo eléctrico: Mantenimiento preventivo y correctivo de la instalacion eléctrica.

Tarea N° 2: Inspeccién de uva en camion sobre bascula.

Medidas Preventivas:

lluminacion: Capacitacion en riesgos de incorrecta iluminacion.
Transporte de cargas: Capacitacion en transporte manual de cargas

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. - Medicion de puesta a tierra.

Medidas correctivas:

lluminacion: Mantenimiento preventivo y correctivo de las luminarias
Transporte de cargas: No requiere

Riesgo eléctrico: No requiere

Tarea N° 3y 4: Descarga en lagar y Limpieza de Lagar.

Medidas Preventivas:

53 | 155



Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

lluminacion: Capacitacion en riesgos de incorrecta iluminacion. - Colocacion de
iluminacion de emergencia

Transporte de cargas: Capacitacion en transporte manual de cargas

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. -Uso de EPP - Medicion de puesta a

tierra.

Medidas correctivas:

lluminacién: Instalacion de luminarias de refuerzo en el sector sobre el lagar
Transporte de cargas: Se recomienda la instalacion de un malacate para mecanizar la
operacion y exigir al contratista (descargador) el uso de arnés de seguridad y linea de
vida retractil anclada a un punto fijo en el camién ya que la bodega es solidariamente
responsable.

Riesgo eléctrico: Uso de EEP -Instalacion de paradas de emergencias - Procedimiento

de Corte y desconexidn de corriente eléctrica para realizar las tareas.

Tarea N° 5: Inoculaciéon de levaduras y agregados.

Medidas Preventivas:

lluminacion: Capacitacion en riesgos de incorrecta iluminacion. - Colocacion de
iluminacién de emergencia - Trabajo en altura - Uso de Arnés y linea de vida -
Transporte de cargas: Capacitacion en transporte manual de cargas

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. - Medicion de puesta a tierra.

Medidas correctivas:

lluminacién: Instalacion de luminarias de refuerzo en el sector sobre las piletas
Transporte de cargas: No requiere

Riesgo eléctrico: No requiere

Tarea N° 6: Remontaje.

Medidas Preventivas:

lluminacién: Capacitacién en riesgos de incorrecta iluminacion. - Colocacién de
iluminaciéon de emergencia - Trabajo en altura - Uso de Arnés y linea de vida -
Transporte de cargas: Capacitacion en transporte manual de cargas

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. - Medicion de puesta a tierra.
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Medidas correctivas:

lluminacién: Instalacion de luminarias de refuerzo en el sector sobre las piletas.
Transporte de cargas: No requiere
Riesgo eléctrico: No requiere

Tarea N° 7: Trasegado.

Medidas Preventivas:

lluminacion: Capacitacion en riesgos de incorrecta iluminacion. - Colocacion de
iluminacién de emergencia

Transporte de cargas: Capacitacion en transporte manual de cargas

Riesgo eléctrico: Capacitacion riesgo eléctrico - Revision de alargadores previo a su

uso. - Verificacion de puesta a tierra.

Medidas correctivas:

lluminacién: Instalacion de luminarias de refuerzo en el sector sobre el sector
Transporte de cargas: Mantenimiento preventivo y correctivo de las luminarias moviles
Riesgo eléctrico: Utilizacién de alargadores en perfecto estado. - Instalacién de
ganchos a 1,5 mts de altura para extender los alargadores para que no queden en el

suelo.

Tarea N° 8: Descarga de borras y limpieza de pileta.

Medidas Preventivas:

lluminacién: Capacitacion en riesgos de incorrecta iluminacion.
Transporte de cargas: Capacitacion de Trabajo en espacios confinados — Capacitaciéon
transporte manual de cargas.

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. - Medicion de puesta a tierra.

Medidas correctivas:

lluminacién: Mantenimiento preventivo y correctivo de las luminarias moviles
Transporte de cargas: Implementacién de procedimiento de trabajo en espacios
confinados - Rotacidn de operario en el trabajo

Riesgo eléctrico: No requiere.
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Tarea N° 9: Filtracion.

Medidas Preventivas:

lluminacion: Capacitacion en riesgos de incorrecta iluminacion.
Transporte de cargas: Capacitacion en transporte manual de cargas

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. - Medicion de puesta a tierra.

Medidas correctivas:

lluminacion: Mantenimiento preventivo y correctivo de las luminarias fijas
Transporte de cargas: No requiere.

Riesgo eléctrico: No requiere.

Tarea N° 10: Carga para traslado de vinos.

Medidas Preventivas:

lluminacion: Capacitacidén en riesgos de incorrecta iluminacion.
Transporte de cargas: Capacitacion en transporte manual de cargas

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. - Medicion de puesta a tierra.

Medidas correctivas:

lluminacién: Mantenimiento preventivo y correctivo de las luminarias fijas

Transporte de cargas: No requiere.

Riesgo eléctrico: Utilizacién de alargadores en perfecto estado. - Instalacién de
ganchos a 1,5 mts de altura para extender los alargadores para que no queden en el

suelo.

Tarea N° 11: Descarga de productos en almaceén.
Medidas Preventivas:

lluminacién: Capacitacion en riesgos de incorrecta iluminacion.
Transporte de cargas: Capacitacion uso de auto elevador

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. - Medicion de puesta a tierra.

Medidas correctivas:

lluminacién: No requiere.
Transporte de cargas: Carnet habilitante para operador del auto elevador - Programa

de mantenimiento preventivo del auto elevador.
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Riesgo eléctrico: No requiere

Tarea N° 12: Etiquetado de botellas de vino.

Medidas Preventivas:

lluminacion: Capacitacion en riesgos de incorrecta iluminacion. - Medicion de
iluminacion
Transporte de cargas: Rotacion en el puesto de trabajo cada dos horas.

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. - Medicion de puesta a tierra.

Medidas correctivas:

lluminacién: Instalacion de un sistema de iluminacién para el sector de etiquetado
Transporte de cargas: No requiere.

Riesgo eléctrico: No requiere.

Tarea N° 13: Carga de cajas de vino en vehiculos para su comercializacion

Medidas Preventivas:

lluminacién: Capacitacién en riesgos de incorrecta iluminacion.
Transporte de cargas: Capacitacion en transporte manual de cargas

Riesgo eléctrico: Capacitacion en riesgo eléctrico. - Medicion de puesta a tierra.

Medidas correctivas:

lluminacién: No requiere.
Transporte de cargas: Utilizacion de ayuda mecanicas para traslado de cajas desde
galpén al vehiculo.

Riesgo eléctrico: No requiere.
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TEMA 3:

v Programa integral de prevencioén de riesgos laborales Bodega San Juan de la
Frontera S.A

Se confecciono un Programa integral de Prevencion de Riesgos Laborales que
contemple todos los aspectos de la planificacion y organizacion de la Seguridad e

Higiene en el Trabajo.

60 | 155



Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

1. Planificacion y Organizacion de la Seguridad e Higiene en el Trabajo.

Introduccion

El Plan de prevencién de riesgos laborales es la herramienta a través de la cual se
integra la actividad preventiva de la empresa en su sistema general de gestidn tanto
en el conjunto de sus actividades como en todos los niveles jerarquicos de la misma.
El Plan de prevencién de riesgos laborales permite establecer y mantener la
informacion del Sistema de gestidén de la Seguridad y salud en el trabajo:
Describiendo los elementos principales del sistema de gestion y su interaccion; y
proporcionando orientacién sobre la documentacion relacionada.

El Plan de Prevencion de Riesgos Laborales constituye la base del Sistema de
Gestion de la Seguridad y salud en el trabajo de la organizacién y tiene por objeto
definir su estructura y funcionamiento con el propdésito de:

Establecer las pautas para garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores en

todos los aspectos relacionados con el trabajo.

Desarrollar las acciones y criterios de actuacion para la integracién de la actividad
preventiva en la empresa y la adopcién de cuantas medidas sean necesarias.
Prevenir, eliminar o minimizar los riesgos a los que esta expuesto el personal de la
empresa y otras partes interesadas.

Implementar, mantener y mejorar continuamente su Sistema de gestién de la
seguridad y salud en el trabajo (en adelante SST)

Asegurar la conformidad con la Politica de SST establecida

Demostrar dicha conformidad a otros.

Facilitar la certificacion del SST por parte de una organizacion externa
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Politica de Higiene y Seguridad en el trabajo.

Bodega San Juan de la Frontera S.A comprende dentro de sus principales
responsabilidades la proteccion de la integridad fisica y de salud de todos sus
trabajadores, asi como la conservacion de todos sus bienes materiales, a los efectos

de garantizar los mejores niveles de seguridad de nuestras operaciones.

Para ello, Bodega San Juan de la Frontera S.A, establece sus pautas basandose en los

siguientes principios:

a) Integrar a todos los niveles de la organizacion para asegurar un ambiente de
trabajo saludable, proyectando la prevencién de riesgos en la calidad de
servicio.

b) Desarrollar una cultura preventiva, con evaluacién de riesgos potenciales a fin
de preservar la integridad fisica y el bienestar de las personas cumpliendo con
las normas y procedimientos establecidos por el marco legal vigente y las
normas de la empresa.

c) Trabajar con seguridad es condicion de empleo y responsabilidad de todos. La
empresa asegura brindar los recursos necesarios para ese logro.

d) Capacitar en forma activa y participativa de cada uno de los intervinientes de la
organizacién para que todos comprendan la necesidad de actuar con
responsabilidad y conciencia de la seguridad en las tareas propias y ajenas.

e) Estimular la mejora continua en seguridad e higiene buscando estandares

internacionales de cumplimiento.
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Objetivos de Higiene y Seguridad.

Objetivo N° 1: “Cero Accidente con Tiempo Perdido”.

Planificacion para alcanzar el objetivo:

e Concientizar en base a las Capacitaciones.

e Concientizar e Involucrar a la Supervision, Jefes de area y operarios en su Rol
frente a la seguridad en relacion a evaluacion de riesgos y adopcién de medidas
previo a la ejecucién de cada actividad que implique un riesgo a la seguridad del
trabajador.

e Investigar los incidentes llegando a la causa raiz, para poder evitar su
recurrencia mediante la difusién y aplicacién de medidas preventivas y

correctivas.

Objetivo: “Cero eventos de Danos a la Propiedad”
Planificacion para alcanzar el objetivo:

e Concientizar en base a las Capacitaciones.

e Concientizar e Involucrar a la Supervision, Jefes de area y operarios en su Rol
frente a la seguridad y cuidado de los elementos y equipos utilizados.

¢ Investigar los incidentes llegando a la causa raiz, para poder evitar su recurrencia

mediante la difusion y aplicacion de medidas preventivas y correctivas.

A. Misién
Alcanzar los mas altos estandares de la higiene y seguridad en los procesos
ejecutados por el personal de la bodega.

B. Vision.
Ser reconocida como una bodega donde la seguridad e higiene y a la proteccion de los

trabajadores en un pilar fundamental para alcanzar la armonia y eficiencia en el trabajo.
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Valores.

Comprendemos la importancia del trabajo en equipo y cooperamos asumiendo

compromisos para la consecucion de objetivos comunes.
Somos coherentes entre nuestras declaraciones y nuestras acciones.

Facilitamos el acceso a la informacién para el desarrollo del trabajo, de forma continua,

claray veraz.
Buscamos activamente la mejora en la seguridad de nuestros procesos.

Nos comprometemos con nuestros trabajadores para alcanzar su seguridad en el

trabajo y un ambiente de trabajo adecuado para la realizacion de sus operaciones.

Organigrama.

Alejandro Menin
Gerente General

Florencia Paez Ricardo Roman Tania Gonzalez Asesor de Estudio Ejarque
- N ) Asesor de L
Administracion Primer Enologo N Higiene y Asesor Contable
Ambiente )
Seguridad
Carlos Domenech Pablo Maturano Gustavo Leidria Leandro Juarez Manuela Lopez
Responsable de Encargado de Encargado de Encargado de Encargado de
Laboratorio Bodega Mantenimiento Almacenaje Etiquetado
Analistas de Operarios de Ayudantesde Operarios de
Laboratorio Bodega mantenimiento etiquetado
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Manual de funciones y responsabilidades.

Responsabilidades.

Gerente General.

Implementar la politica planificando las acciones.

Instruir a los Encargados y Operarios en la vision y valores de la Organizacion.
Controlar el desarrollo de los planes, midiendo el desempefio en HyS de los
encargados.

Ocuparse de hacer llegar a los encargados y operarios el apoyo en recursos,
para el desarrollo seguro de sus tareas.

Promover la Mejora Continua, de los procesos y de las personas.

Fomentar y hacer respetar la politica de Investigacion de Incidentes y accidentes
con un enfoque proactivo y no represivo.

Aprobar y colaborar en la implementacion de planes de motivacion para alcanzar

objetivos en materia de HyS

Encargados y Responsables de Area.

Ejecutar las acciones de control.

Revisar y reformular procedimientos de trabajo.

Observar y asegurar que las condiciones de trabajo sean seguras y que no
impliquen riesgo de Enfermedades Profesionales.

Advertir y corregir actos inseguros de los Operarios.

Controlar el buen uso y mantenimiento de los Elementos de Proteccion
Personal.

Controlar y asegurar el estado de uso de todas las maquinas, equipos,
herramientas, enceres y elementos de trabajo.

Informar la Gerencia de las desviaciones en tal sentido.

Informarse del desarrollo de eventos meteoroldgicos que puedan poner en
peligro la vida de los Operarios.

Asegurarse de que los Operarios adopten como habito la metodologia de la
Evaluacion de Riesgos para hacer sus tareas.

Informarse de los Permisos de Trabajo que debe completar para hacer los
trabajos respectivos.
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Procurar que las actividades laborales de los Operarios se realicen en el marco
de la legislacion vigente, de la politica de la Organizacion y de los estandares
HyS.

Informar a la Direccion de la Organizacion de los avances logrados.

Informar al asesor de HyS sobre las desviaciones observadas.

Operarios.

Realizar el analisis de trabajo seguro al inicio de la jornada.

Realizar la evaluacion de riesgos toda vez que sea necesaria.

Participar en la Charla de pre trabajo, cinco minutos de seguridad.

Realizar las verificaciones de herramientas, equipos, maquinas, medio ambiente
y elementos de proteccién personal.

Asegurarse de que esta capacitado para hacer la tarea encomendada.

Dar cumplimiento a los permisos de trabajos necesarios y requeridos por el
supervisor.

Organizar los materiales y herramientas antes de iniciar la tarea.

Hacer orden y limpieza antes, durante y después de la tarea.

Promover entre sus compaferos de trabajo actitudes seguras.

Observar, identificar e informar condiciones inseguras.

Asesor HyS

Mantener su matricula y habilitacion legal actualizada.

Actualizar sus conocimientos tedricos, practicos y legales de la especialidad.
Mantener actualizada a la Direccion de la Organizacién respecto de los temas
especificos.

Colaborar en la toma de decisiones.

Acompafar a la Direccion en la revision periodica del desempefio en HyS de la
Organizacion.

Procurar el material necesario y suficiente para que la Organizacién pueda
satisfacer sus necesidades legales.

Evaluar Proveedores de insumos de HyS.
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e Ejecutar los andlisis de causas.

e Proponer medidas preventivas y correctivas.

e Desarrollar informacion estadistica. indices de siniestralidad.
e Capacitar a los Operarios en HyS.

e Desarrollar e implementar procedimientos de trabajo seguro.

e Determinar el uso de elementos de proteccion personal.
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C. Proceso de comunicaciones.

Procedimiento para comunicacién de Bodega San Juan de la Frontera S.A

1) OBJETIVO:

Establecer las directrices para realizacién de las comunicaciones internas y externas de

la Bodega San Juan de la Frontera.

2) CAMPO DE APLICACION:

Este procedimiento se aplica a todo el personal de la Bodega San Juan de la Frontera.

3) DEFINICIONES:

DEFINICIONES Y TERMINOS

Comunicacion: Contacto establecido entre partes para notificar lineamientos,

disposiciones, quejas, reclamos, pedidos, informes, solicitud, novedades.

Comunicacion relevante: Es aquella comunicacién que requiere un Registro, Analisis y

Respuesta formal a la misma.

Partes Interesadas: Individuos o grupos de individuos involucrados en el desempefio la

bodega San Juan de la Frontera, o afectadas por dicho desempefio.

Todo el personal de la Bodega San Juan de la Frontera, en todos sus niveles, realiza

las comunicaciones internas de acuerdo a lo establecido en el presente procedimiento.

4) RESPONSABILIDADES:

Gerencia: Cumplir y hacer cumplir lo establecido en el presente procedimiento.
Coordinar y responder las comunicaciones internas y externas.

5) CONTENIDO:

a. Comunicaciones internas:

Las comunicaciones internas se realizan cuando se considera necesario, al personal
involucrado directa o indirectamente en los efectos o consecuencias de dichas

comunicaciones.
La Direccidn asegura gue se comuniquen:

e La Politica de Higiene y Seguridad en el trabajo.
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Los objetivos de seguridad

Los requisitos legales y de otro tipo especificos de las actividades que desarrolla
el personal.

Los beneficios obtenidos por la implementacion del sistema de higiene y
seguridad.

Las acciones de mejoras adoptadas y beneficios de su aplicacion.

Los logros alcanzados a través de la aplicacion de medidas preventivas y

correctivas.

El Responsable de Higiene y Seguridad comunica:

Fechas de realizacidon de inspecciones internas o de clientes a granel.
Realizacion de capacitaciones.

Realizacion de evaluaciones de desemperio.

Resultados de evaluaciones de desempefio.

Comunicaciones internas relativas a higiene y seguridad.

Jefes de areay personal comunica:

Principales problemas detectados con la aplicacién de los procedimientos y
registros del sistema.

Sugerencias de los diferentes procesos.

Problemas de cualquier indole que tengan la potencialidad de causar un dafio a

los trabajadores y maquinarias.

Canales de comunicacioén interna

Los mecanismos a través de los cuales se puede realizar la comunicacién interna son:

Reuniones de la Gerencia con todos los trabajadores.
Tableros de anuncios para el personal.

Poster, carteles en lugares concurridos.

Memoradndums, notas internas, informes, actas de la Gerencia.
Correo electronico.

Grupos de aplicacion WhatsApp.

b. Comunicaciones externas:

Las comunicaciones externas pueden ser:

1. De las Partes Interesadas hacia la bodega San Juan de la Frontera
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2. De la bodega San Juan de la Frontera, hacia las Partes Interesadas.

1. De las Partes Interesadas hacia la bodega San Juan de la Frontera

La comunicacion una vez recepcionada y siempre que sea considerada como
comunicacion relevante, debe ser registrada se debera analizar la necesidad de

respuesta a la parte interesada con la participacion del area involucrada y la gerencia.

2. Dela bodega San Juan de la Frontera, hacia las Partes Interesadas.

Las comunicaciones formales de la bodega hacia las partes Interesadas las debera

realizar segun corresponda:

Asesor de Higiene y seguridad laboral: para cuestiones relativas a la higiene y
seguridad en el trabajo, solicitudes de la Aseguradora de riesgos de trabajo, solicitudes
de la Superintendencia de riesgos de trabajo, inspecciones de clientes y cualquier otro

requerimiento relacionado con su funcion.

Responsable de Gestién ambiental: para cuestiones relacionadas a la gestion
ambiental de la bodega, inspecciones o requerimientos de la Secretaria de Estado de
Ambiente y Desarrollo Sustentable de la Provincia de San Juan, inspecciones

ambientales de clientes y cualquier otro requerimiento relacionado con su funcion.

Primer End6logo: para cuestiones relacionadas con la produccion, elaboracién y
fraccionado de productos, solicitudes e inspeccion del Instituto Nacional de
Vitivinicultura, solicitudes de inspecciones del proceso de elaboracién de vinos,

requerimientos técnicos y cualquier otro requerimiento relacionado con su funcion.

Gerente General: para cuestiones relacionadas con las politicas de comercializacion
interna o externa de la bodega, solicitudes de clientes, proveedores, solicitudes de la
Administracion Federal de Ingresos Publicos, Direccién General de Rentas de la

Provincia de San Juan y cualquier otro requerimiento relacionado con su funcion.
Todas las comunicaciones externas deben ser consensuadas con el Gerente General.

Los comunicadores deberan utilizar el medio de comunicacion adecuado para tal fin,
manteniendo siempre la cordialidad en la comunicacion y protegiendo la imagen de la

Bodega San Juan de la Frontera S.A.
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2. Seleccién e ingreso de personal.

A. Procedimiento de ingreso del personal.
Procedimiento para la induccion de personal ingresante.
1) OBJETIVO:

Definir la capacitacion inicial que debe recibir todo personal ingresante a la empresa
antes de comenzar sus labores a fin de poder involucrarlo en la cultura
organizacional, el conocimiento normas de higiene y seguridad en el trabajo y en el

conocimiento de los métodos de trabajo.
2) CAMPO DE APLICACION:
Todo personal ingresante a cualquier area de la Bodega San Juan de la Frontera S.A.

3) DEFINICIONES:

Induccién: Consiste en la capacitacion inicial, orientacion, ubicacion y supervision
que se efectla a los trabajadores de reciente ingreso (puede aplicarse asimismo a
las transferencias de puesto internas), durante el periodo de desempefio inicial

("periodo de prueba™)

4) DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO:

v

Capacitacion
Inicial

Ingreso »

5) RESPONSABILIDADES:

El asesor de higiene y seguridad en el trabajo es el responsable de cumplimiento del
proceso y debe gestionar los recursos para que se dé la capacitacion previa.

6) CONTENIDO:

Todo personal al ingresar debe recibir la siguiente capacitacion minima antes de

iniciar sus tareas

Induccion general (para todos los puestos):
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\

Plan de evacuacion

Gestion de manejo de alérgenos
Trabajo en espacios confinados
Riesgo eléctrico

Plan de monitores de seguridad
Trabajos en altura - riesgos de caidas
Primeros auxilios

Prevencion de incendios

Ergonomia - levantamiento de cargas
Prevencion sismica

Orden y limpieza

LS N N N N N N R N NN

Riesgo quimico

La induccion particular (para cada uno de los puestos) se debe dar en los ingresos y
también en los casos de cambios internos de puesto de trabajo. Esta capacitacion

dependera del puesto y las tareas a desarrollar dentro de la organizacion.

Una vez acabado el periodo de induccién el asesor de higiene y seguridad debe
tomar una evaluacion de los conocimientos adquiridos a fin de evaluar si es

necesario volver a capacitar al personal o no.

En todos los casos se deja como constancia de capacitacion el Registro de

Capacitaciones
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B.

Ingreso de contratistas a la bodega.

Manual del contratista.

1) OBJETIVO:

El objetivo de este manual es:

Prevenir los riesgos de accidentes que comprometen los recursos humanos y los
recursos materiales.
Establecer la responsabilidad que les pueda corresponder a los niveles

jerarquicos del Contratista y/o Subcontratista en la prevencion de accidentes.

2) CAMPO DE APLICACION:

Este procedimiento es aplicable a los contratistas que realizan obras y reparaciones en

Bodegas San Juan de la Frontera S.A.

3) DEFINICIONES:

Accidente: Acontecimiento no deseado que interrumpe un proceso normal y
ordenado y que puede llegar o no a producir lesiones a las personas y/o dafios
materiales. Los accidentes que no causan lesion y/o dafio se denominan
"Incidentes".

Personal del Contratista y/o Subcontratista: Toda persona bajo relacién de
dependencia del Contratista y/o Subcontratista sin distinciébn de jerarquia y/o
trabajo.

Situacion de Riesgo: Capacidad potencial para causar una lesion, enfermedad

o dafio material.

4) RESPONSABILIDADES:

Del Contratista y/o Subcontratista:

e Informar a su personal sobre el contenido del presente Manual

e Aplicar el presente Manual y toda otra norma o instruccion referida a la seguridad en

el trabajo.

e Tomar las medidas necesarias para prevenir los riesgos de accidente y enfermedades

profesionales en el &mbito de la obra objeto del contrato, carta oferta y/u orden de

compra.
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e Asumir la responsabilidad de los accidentes que sufran los trabajadores a su cargo
y/o causados a terceros.
e Asumir la responsabilidad de los dafios materiales causados a las instalaciones,

equipos de la empresa y/o de terceros.

Del Personal de Bodega San Juan de la Frontera:

e Ejercer una accion asesora y de inspeccién sobre los Contratista y/o Subcontratistas
por si 0 a requerimiento de estos. A fin de cumplir sus funciones tendra libre acceso
a todas las instalaciones del Contratista y/o Subcontratista.

e Informar a la supervision de obra o servicio acerca de cualquier equipo, vehiculo,
maquinaria o elementos de proteccién personal que, a su juicio, no se encuentren
aptos para su uso o que no corresponda para el trabajo que se tenga que realizar.

e Informar a la supervision de obra sobre toda transgresion, incumplimiento del
presente Manual y no acatamiento de las indicaciones que incremente el riesgo para
las personas o instalaciones.

e Solicitar a los responsables del Contratista y/o Subcontratista ser acompafados a
realizar inspecciones de Seguridad a la obra o trabajo en ejecucion.

6) CONTENIDO
6.1 Cumplimiento de la legislacion Vigente

Todo Contratista y/o Subcontratista y/o Subcontratista y/o auditor y/o inspector debe
cumplir la ley 19.587/72, su decreto reglamentario N° 351/79 y toda la legislacién

vigente en la materia, sea nacional, provincial y/o municipal.
6.2 Instruccion al Personal

El Contratista y/o Subcontratista deber acreditar fehacientemente que su personal

recibio instrucciones en los siguientes items:

a) Método seguro de realizar las tareas encomendadas.

b) Contenido del formulario que se entrega en la bodega.
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6.3 Inocuidad en el Trabajo

Todo contratista debe respetar las normas de inocuidad establecidas por Bodegas San

Juan de La Frontera.

Para éste fin el contratista y personal del mismo debe acreditar haber leido el presente

manual para cumplir con todas las reglas aqui descriptas.
6.4 Equipo de Proteccidon Personal

Todo Contratista y/o Subcontratista deber proporcionar a sus trabajadores, sin
distincion de jerarquias, el equipo de proteccion que la tarea requiera, que ser provisto
a partir del inicio de la Obra.

El equipo estar en condiciones de uso seguro, debiéndoselo inspeccionar

periddicamente.
6.5 Areas de Trabajo

El Contratista y/o Subcontratista, debe vallar la zona de trabajo para evitar

contaminaciones.
En caso de trabajar con equipos energizados se debe proceder al bloqueo de equipos.
6.6 Informe de Accidente

Todo accidente o incidente producido en una obra o servicio ejecutado por Contratista
y/o Subcontratista, debera ser informado en forma inmediata a algin miembro de la

Bodega San Juan de la Frontera S.A.
6.7 Induccidén de Contratistas

Cada vez que se contrate un trabajo a personal tercerizado se le entregara un folleto
las normas que debe cumplir, se firma un comprobante para dejar constancia de su

conformidad.
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3. Capacitacion en materia de S.H.T.

La Capacitacidon es un proceso que posibilita al capacitando la apropiacion de ciertos
conocimientos, capaces de modificar los comportamientos propios y de la organizacion
a la que pertenecen.

La capacitacion es una herramienta que posibilita el aprendizaje y por esto contribuye a
la correccién de actitudes del personal en el puesto de trabajo.

Bodega San Juan de la Frontera implementa un plan de capacitaciones anual conforme

a los riesgos detectados en sus operaciones.

Procedimiento para la capacitacion del personal de la bodega.

1) OBJETIVO:

Recabar necesidades de formacion, organizar, coordinar y dictar cursos o charlas de
capacitacion, ya sean internos o externos, para lograr un desarrollo integral de todo el

personal de la empresa en materia de higiene y seguridad en el trabajo, que comprenda:

v" Mejorar las habilidades y capacidades del personal para el desarrollo de sus
funciones de manera segura.

v" Lograr un continuo conocimiento técnico de su puesto de trabajo y funcion.

v Hacer conocer los objetivos de higiene y seguridad de la empresa e instruir al
personal para poder alcanzarlos.

v" Formar sobre la importancia de cumplir con la politica, procedimientos, requisitos

de la gestion de la higiene y seguridad y las consecuencias potenciales del

apartamiento de los procedimientos.

Mejorar la seguridad, productividad y gestién del ambiente de trabajo.

Desarrollar el trabajo en equipo y el desarrollo personal.

Promover la motivacion en el personal mediante una capacitacion constante.

AN

Tender a la profesionalizacién y desarrollo, mediante la adquisicion de

conocimientos tanto practicos como teoricos.

2) CAMPO DE APLICACION:

Todo personal de Bodegas San Juan de la Frontera S.A
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3) DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO:

Funciones 'y
responsabilidades
del puesto
h 4
Necesidades
Evaluacion de ) . estratégicas de
o Polivalencias . :
desempefio incorporacion de
maquinaria
y
Plan anual de +| Realizacién de la
capacitacion "|  capacitacién
T NO OK:

4) RESPONSABILIDADES:
Gerente: es responsable de aprobar el Plan Anual de Capacitaciones.

Asesor de Higiene y Seguridad: archivar los registros de capacitacion y armar el PAC.
También debe arbitrar los recursos para la ejecucion de cada curso o charla: Ej.: Aula,
medios necesarios, etc.; ademas debe recabar todo tipo de documentacion en lo
referente a cada curso o charla: planillas de asistencias, fotocopias, bibliografia,
evaluaciones, etc. Es responsable del dictado de la capacitacién, luego de la
capacitacién, mantener actualizado la carga al sistema de los registros de capacitaciones

desarrolladas.

Encargados y Jefes de éarea: Los mismos son responsables de detectar las
necesidades de capacitacion de su personal a cargo y de evaluar el desempefio en

higiene y seguridad de sus subordinados.
5) CONTENIDO:

a. Deteccion de las necesidades de capacitacion: las mismas se detectan, antes de

redactar el Plan Anual de Capacitacion, a través de las siguientes entradas:
i. Proceso de evaluacion de competencias y desempefio.

ii. Necesidades estratégicas o de nuevas incorporaciones de

tecnologia.
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iii. Falencias detectadas en las acciones del personal.

b. Una vez recopiladas las necesidades de capacitacion el asesor de higiene y

seguridad debe evaluar la pertinencia de las mismas y en funcién de ello elabora el

Plan Anual de Capacitaciones.

El Plan de Capacitacion esta sujeto a modificaciones debido a disponibilidad de

tiempo, programacion de actividades, oferta de cursos externos considerados

importantes para la empresa, etc. Dicho plan debe contener:

v

AN N N N N

<\

v
v

Denominacion del Curso o Charla, congreso, etc.

Objetivos del curso

Tipo de Curso: Interno o externo

Fecha estimada de dictado

Duracion (tiempo estimado en horas parcial y total de cada curso o charla)
Capacitador

Destinatarios

Costo estimado en $ (pesos), de cada curso o charla y total del programa
valorizado.

Prioridad de Realizacion: Basico-Intermedio-Avanzado.

Efectividad de la capacitacion

Porcentaje de cumplimiento de la capacitaciéon

d. Puesta en marcha y administracion del Plan: el asesor de higiene y seguridad debe

informar a los participantes con un tiempo prudencial el curso a dictarse. Al igual que

el Contenido, Horario y Lugar de dictado.

La asistencia del personal al curso o charla es obligatoria. Los asistentes y el instructor

deben completar el "Registro de Capacitacion™.

e.

El capacitador debe establecer la forma correcta de evaluar la efectividad de la

capacitacion marcando con una cruz en la parte de evaluacion del "Registro de

Capacitacion”

Las alternativas pueden ser:

1. Prueba escrita.

2. Observaciones sobre las tareas en el sector.

3. Mejora en el desempefo: por observacién practica del superior al notar
cambios en el desempefio de la persona capacitada.
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f.

4. Otro: Se debe registrar de qué forma se debe hacer la evaluacion o si no es
aplicable alguno de los puntos anteriores.

El Evaluador y/o Supervisor debe realizar una evaluacién sobre la capacitacion
dictada, antes de los 90 dias, en el "Registro de Capacitacion por participante si la
capacitacion fue satisfactoria o si se debe recapacitar al mismo. El evaluador y/o
supervisor es el Responsable de Solicitar la Recapacitacion de los Participantes
coordinando fecha de dictado del Curso.

El personal ingresante recibe la induccion segun procedimiento, tomando
capacitacidon en su puesto de trabajo de su superior o de un par con mayor antigiiedad
y experiencia en el sector durante los 3 primeros meses de trabajo, y recibiendo las
capacitaciones determinadas por el asesor de higiene y seguridad para personal

ingresante.

El PAC debe ser revisado mensualmente por asesor de higiene y seguridad a fin de
poder gestionar con tiempo los cursos necesarios y detectar falencias del mismo a fin

de solucionarlos.
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A. Plan anual de capacitaciones.

A continuacion de adjunto el plan anual de capacitaciones.
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B. Registro de capacitaciones.
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4. Inspecciones de seguridad.

Introduccion.

Una adecuada identificacion de peligros y evaluacion de riesgos de situaciones o
condiciones que puedan poner en riesgo la seguridad de las personas, de las
instalaciones de la bodega o sus operaciones, permite el desarrollo de acciones

preventivas que permiten alcanzar en una mayor proteccion de los trabajadores.

A. Planificacion de inspecciones de seguridad.

Procedimiento de inspecciones de seguridad.
1. Objeto.

Establecer una metodologia para la identificaciéon y evaluacion de los
comportamientos del personal y las condiciones de instalaciones y elementos de

trabajo con el fin de contribuir a la prevencién de riesgos laborales
2. Alcance.

Las inspecciones de seguridad tienen alcance a todas las tareas o actividades
realizadas por personal propio o contratistas que realicen obras o brinden servicios

de mantenimiento a Bodega San Juan de la Frontera.

3. Responsabilidades

e Gerencias General: Aprobar el presente procedimiento.
Encargados o Jefes de area.

e Prepararse para las inspecciones programadas por el asesor de higiene y

seguridad.
Asesor de higiene y seguridad.

e Programar y realizar las inspecciones de seguridad.

e Registrar los resultados obtenidos

e Informar a los encargados y a la gerencia general los resultados de las mismas.
e Recomendar acciones preventivas y correctivas a fin de mejorar la seguridad de

los trabajadores en todos los procesos.
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e Dictar capacitacion al personal en funcién de los resultados de las inspecciones.

e Hacer el seguimiento de las acciones preventivas y correctivas determinadas.

4. Definiciones y terminologias.

Inspeccion de seguridad:
Es una evaluacion sistematica, documentada, periddica y objetiva del cumplimiento,
eficacia y confiabilidad de las actividades que desarrollan en la bodega por personal

interno o por contratistas.

Inspector:
Es el encargado de llevar a cabo la inspeccion, documentando y explicando al personal
los riesgos a la seguridad, las instalaciones, los equipos, las

herramientas u otras condiciones de trabajo.

5. Desarrollo
Las inspecciones de seguridad, deberan establecer minimamente la aplicacion de:

e Programacion

Se deba programar la realizacion de inspecciones considerando la temporalidad de los
trabajos a ejecutar en bodega.

e Alcance

Se debe determinar previamente el alcance de la inspeccion, los procesos o areas a
inspeccionar.

e Frecuencia

Se debe establecer la frecuencia de las inspecciones y del seguimiento de las
recomendaciones emitidas por el asesor de higiene y seguridad.

e Comunicacion de resultados.

Resulta imprescindible informar a cada encargado, jefe de area y a la gerencia de los
resultados obtenidos en la inspeccion.

e Seguimiento de acciones.

Se debe realizar el seguimiento de las acciones preventivas y correctivas
recomendadas con el fin de asegurar que sean implementadas.

Para las inspecciones de seguridad podran utilizarse listas de control previamente
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confeccionadas, entrevistas con operarios o0 encargados, observacion visual durante la

ejecucion de las tareas.

Registro de planificacion de inspecciones de seguridad.

Bodega San Juan de la Frontera S.A

Programa de Inspecciones de seguridad 2023

Mes Frecuencia Alcance Responsable
Enero 3veces porsemana |Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Febrero 3veces porsemana |Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Marzo 3veces porsemana |Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Abril 2 veces por mes Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Mayo 2 veces por mes Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Junio 2 veces por mes Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Julio 2 veces por mes Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Agosto 2 veces por mes Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Septiembre |2veces por mes Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Octubre 2veces por mes Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Noviembre 2 veces por mes Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
Diciembre 2veces por mes Todos los procesos Lic. Jorge Andrés Azcona
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5. Investigacion de siniestros laborales.

Para la investigacion de accidentes se utilizara la guia emitida por la Superintendencia

de riesgos de trabajo que desarrolla el método del arbol de causas.
Introduccion.

El método del arbol de causas es un valioso instrumento de trabajo para llevar acciones
de prevencion y para involucrar a los trabajadores de cada empresa en la dificil tarea de
buscar las causas de los accidentes y no a los culpables y en distinguir claramente entre

los hechos reales por una parte y las opiniones y juicios de valor por otra.

Segun este método, los accidentes de trabajo pueden ser definidos como “una
consecuencia no deseada del disfuncionamiento del sistema, que tiene una incidencia

sobre la integridad corporal del componente humano del sistema”.

Esta nocion de sistema nos hace comprender no s6lo como se produjo el accidente sino
también el porqué. Los accidentes tienen multiples causas y son la manifestacion de un
disfuncionamiento del sistema que articula las relaciones entre las personas, las

magquinas o equipos de trabajo y la organizacién del trabajo.

También hay ciertos disfuncionamientos del sistema hombre-maquina que no tienen
repercusiones sobre la integridad corporal del componente humano; en ese caso
hablamos de incidentes como perturbaciones que afectan al curso normal de la

produccion pero que el hombre es capaz de reestablecer recuperando el tiempo perdido.

El método del Arbol de Causas es un método de andlisis que parte del accidente realmente
ocurrido y utiliza una ldgica de razonamiento que sigue un camino ascendente hacia atrds en el
tiempo para identificar y estudiar los disfuncionamientos que lo han provocado y sus

consecuencias.

El método parte del postulado de que no hay una sola causa sino multiples causas de
cada accidente y que estas causas no son debidas solo a los errores técnicos o a los

errores humanos.
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APLICACION DEL METODO DEL ARBOL DE CAUSAS EN LA NVESTIGACION DE
ACCIDENTES.

Condiciones para su aplicabilidad

La aplicacion sistematica y mantenida del método del arbol de causas depende de la
capacidad de la empresa para integrar esta accion en una politica de prevencion

planificada y concebida como un elemento mas dentro de la gestion de la empresa.

Para garantizar resultados efectivos en la investigacidon de todo accidente se deberan

de dar simultaneamente estas cuatro condiciones:

1. Compromiso por parte de la direccion de la empresa, capaz de garantizar la
aplicacion sistematica de los procedimientos oportunos, tanto en el analisis de los
accidentes como en la puesta en marcha de medidas de prevenciéon que de este

analisis se desprendan.

2. Formacién continuada y adaptada a las condiciones de la empresa de los

investigadores que pongan en practica el método del arbol de causas.

3. Ladireccion, los supervisores y los trabajadores deben estar perfectamente
informados de los objetivos de la investigacidn, de los principios que la sustenta y de la
importancia del aporte de cada uno de los participantes desde su funcion y/o rol que

desempefia en la investigacion.

4. Obtencion de mejoras reales en las condiciones de seguridad. Esto motivara a los

participantes en futuras investigaciones.

Etapas de ejecucion

PRIMERA ETAPA: RECOLECCION DE LA INFORMACION

La recoleccion de la informacion es el punto de partida para una buena investigacion de
accidentes. Si la informacion no es buena todo lo que venga a continuacion no servira

para el objetivo que se persigue.

Mediante la recoleccion de la informacion se pretende reconstruir “in situ” las
circunstancias que se daban en el momento inmediatamente anterior al accidente y que

permitieron o posibilitaron la materializacion del mismo.
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Para asegurarnos que estamos recogiendo los datos de forma correcta deberemos

seguir la siguiente metodologia de recoleccién de informacion:
1. Inicio de lainvestigacion del accidente o incidente.

Realizando la investigacion lo méas pronto posible después del accidente. A pesar de
que el shock producido por el accidente torne la investigacidon mas delicada,
obtendremos una imagen mas fiel de lo que ocurri6 si la recoleccion de datos es
efectuada inmediatamente después del accidente. La victima y los testigos no habran
olvidado nada y aun no habran reconstruido la realidad razonando a posteriori sobre los

hechos producidos, digamos que la informacién se debe recoger “en caliente”.
Lugar del suceso.
Reconstruyendo el accidente en el lugar donde ocurrieron los hechos.

Esto nos permitira recabar informacién sobre la organizacion del espacio de trabajo y la
disposicion del lugar. Se recomienda la realizacién de un dibujo o croquis de la

situacion que facilite la posterior comprension de los hechos.
Quien debe realizar la investigacion

Por una persona que tenga un buen conocimiento del trabajo y su forma habitual
de ejecutarlo para captar lo que ocurri6 fuera de lo habitual. Habitualmente quien
realiza las investigaciones de los accidentes son los técnicos del Servicio de
Prevencion, sin embargo, es evidente que para que la investigacion sea realmente
efectiva, habra que tener en cuenta la opinion tanto de las personas involucradas como

de quienes conocen perfectamente el proceso productivo.
2. Como realizar la investigacion.
Evitando la busqueda de culpables. Se buscan causas y no responsables.

Recolectando hechos concretos y objetivos y no interpretaciones o juicios de

valor. Se aceptaran solamente hechos probados. (Ver calidad de la informacién)

Anotando también los hechos permanentes que participaron en la generacion del

accidente

Entrevistando atodas las personas que puedan aportar datos. (Ver toma de datos)
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Recabando informacién de las condiciones materiales de trabajo, de las condiciones
de organizacién del trabajo, de las tareas y de los comportamientos de los
trabajadores. (Ver guia de observacion).

Empezando por la lesién y remontandose lo mas lejos posible cuanto mas nos
alejemos de la lesion, mayor es la cantidad de hechos que afectan a otros puestos o

servicios. (Ver cronologia de la recoleccion).

El tamafio de la unidad de informacion no debe ser muy grande. (Ver tamafio de la

unidad de informacion).
Calidad de la informacion

Para que la investigacion del accidente / incidente, cumpla con el objetivo, es decir,
descubrir las causas reales que han producido el accidente o incidente, el analisis debe

ser riguroso, sin dejar espacio a interpretaciones o juicios de valor.

La calidad en la informacion es el punto de partida para una buena investigacion, es
por ello que, si la recoleccién de informacion no es buena, todo lo que venga a

continuacidn no nos servira para el objeto que perseguimos.

Lo importante es diferenciar claramente los hechos de las interpretaciones y de los juicios de

valor.

3. Definiciones

Hechos: son datos objetivos. Se encargan de describir o medir una situacion, no hace
falta investigarlos ya que son afirmaciones que se hacen con total certeza, nadie las

puede discutir porque son reales.

Interpretaciones: informaciones justificativas o explicativas de un suceso basadas en

normativas no corroboradas.
Juicios de valor: opiniones personales y subjetivas de la situacion.
4. Toma de datos

Aungue no existe una norma general respecto a la recoleccion de informacién de los
testigos, es recomendable hacerlo en primer lugar de forma independiente y, una vez
analizada (tanto la informacion de los testigos como la recabada por el investigador), se

realizara la entrevista conjunta, con el fin de aclarar las posibles contradicciones que
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hayan surgido. Para que la informacion obtenida de los testigos sea lo mas proxima a
la realidad conviene no tomar notas delante del entrevistado, pues psicoldégicamente le
hace estar mas tranquilo; si tomamos notas delante de él puede pensar en las
repercusiones de sus respuestas, tanto para él como para el accidentado y/o sus
comparnieros, lo que puede llevar a ocultar informacion, sobre todo en lo concerniente

con las variaciones sobre el proceso establecido.

Hay que evitar preguntas que:

- Fuercen la respuesta
- Impliguen cumplimiento de normativa
- Induzcan a justificacion.

5. Guia de observacion

Para facilitar la recoleccion de esta informacion y no olvidar nada, conviene utilizar un
cuadro de observacion que descompone la situacion de trabajo en ocho elementos:
lugar de trabajo, momento, tarea, maquinas y equipos, individuo, ambiente fisico y

organizacioén. (Ver grafico).

También podemos utilizar otras guias de observacién para recoger el maximo niamero

de hechos posibles.

Lo mas importante es recoger “las variaciones” (que es lo que ocurrié en el momento
del accidente que no era lo habitual). No es lo mismo el desarrollo del trabajo habitual
que el trabajo “prescrito”, nos interesa saber qué hacia efectivamente el trabajador y
coémo lo hacia antes y en el momento del accidente, no nos interesa saber como decia

la norma que tenia que hacerlo.

Recoleccion de la informacion

Lugar de trabajo En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Momento En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Tarea En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Maquinas y equipos En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Individuo En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Ambiente fisico En el momento del accidente:
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Normalmente:
Variaciones:
Organizacion En el momento del accidente:
Normalmente;
Variaciones:

6. Cronologia de la recoleccion

Desde el punto de vista de la seguridad algunos hechos lejanos con respecto a la
produccion de la lesion pueden ser de igual interés que los proximos, por ejemplo ¢ qué

condujo al operador a no llevar los protectores de seguridad?
Siempre debe haber interés por proseguir la investigacion y lograr el maximo
posible de datos.

7. Tamafio de la unidad de informacion

Hay que tener en cuenta que el tamafio de la unidad de informacion no sea grande. No
se han de redactar hechos que contengan mucha informacién junta, es preferible tener
tres hechos ante la misma situacién que uno sélo. Esto proporciona mejores logicas en

los encadenamientos del arbol.

Una vez concluida esta etapa de recoleccion de informacién, dispondremos de una lista
de hechos con toda la informacion necesaria para el completo analisis del accidente.
Esta lista debe de ser considerada como abierta, y en ella pueden aparecer hechos
cuya relacion con el accidente no se puede confirmar inicialmente, asi como hechos
dudosos. A lo largo de la construccion del arbol se llega a determinar si estos hechos

estaban relacionados o no con la ocurrencia del accidente.
Segunda etapa: Construccion del arbol.

Esta fase persigue evidenciar de forma grafica las relaciones entre los hechos que han
contribuido a la produccion del accidente, para ello sera necesario relacionar de
manera logica todos los hechos que tenemos en la lista, de manera que su
encadenamiento a partir del dltimo suceso, la lesiéon, nos vaya dando la secuencia real

de cémo han ocurrido las cosas.

El arbol ha de confeccionarse siempre de derecha a izquierda, de modo que una vez

finalizado pueda ser leido de forma cronoldgica.
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En la construccién del arbol se utilizara un cédigo gréfico:

Q HECHO

HECHO PERMANENTE

VINCULACION

.......... > VINCULACION APARENTE

A partir de un suceso ultimo se va sistematicamente remontando hecho tras hecho

mediante la formulacién de las siguientes preguntas:

1) ¢ CUAL ES EL ULTIMO HECHO?
2) ¢ QUE FUE NECESARIO PARA QUE SE PRODUZCA ESE ULTIMO HECHO?

3) ¢ FUE NECESARIO ALGUN OTRO HECHO MAS?
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La adecuada respuesta a estas preguntas determinara una relacion légica de

encadenamiento, conjuncion o disyuncion.

Encadenamiento o cadena

Para que se produzca el hecho (A) basta con una sola causa (B) y su relacion es tal que sin este hecho
la causa no se hubiera producido. Lo representaremos de esta manera:

(B) > (A)

Ejemplo:

. —> ,
lluvia Suelo humedo

Conjuncién

El hecho (A) tiene dos o varias causas (B) y (C). Cada uno de estos hechos es necesario para que se
produzca (A), pero ninguno de los dos es suficiente por si solo para causarlo, sélo la presencia conjunta
de ambos hechos desencadena (A). Lo representaremos de esta manera:

|

(A)

(€

(B) y (C) son hechos independientes no estando directamente relacionados entre si, lo que quiere decir
que para que se produzca (B) no es necesario que se produzca (C) y viceversa.

Ejemplo:

Suelas de goma lisas ——

Resbala

Suelo himedo ——
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Disyuncién

Dos o mas hechos tiene una misma causa (C). (C) es necesario y suficiente para que se
produzcan (A) y (B). Lo representamos de esta manera:

TN
cQ —

- (B)

(A) y (B) son hechos independientes, no esta directamente relacionados entre si; para que
se produzca (A) no es necesario que se produzca (B) y a la inversa.

Ejemplo: .
jemp — El camion se estrella contra la pared

Los frenos no responden

— El camidn atropella a un peatén

Hechos independientes

También puede darse el caso de que no exista ninguna relacién entre dos
hechos, es decir que sean hechos independientes. Graficamente seria:
(A)

(8)

Ejemplo: suelas de goma lisas

suelo humedo
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En resumen, las posibles relaciones entre los hechos implicados en un accidente son:

Encadenamiento | Conjuncién Disyuncién Independencia
Un Unico Un antecedente Dos o varios Ay B son dos
antecedente (A) |(A) tiene varios antecedentes Hechos

origenes directos (B,

independientes.

Definicion tiene un Gnico C) (B, C) tienen un
. . ' Gnico origen No relacionados.
origen directo directo idéntico
(B). (A).
(B)
(C)
T (A) (B)
Representacion ’/
®>®) —
€ — A —»

Caracteristicas

B es suficiente y
necesario para
gue se produzca

(A).

Cada uno de los
antecedentes (B) y (C)
eran necesarios para
gue se produjera (A),
pero ninguno de las
dos eras necesarias en
si mismo:

juntos constituyen una
causa suficiente.

A era necesario
para que se
produjera (C) y
(B).

(B) puede producirse
sin que se produzca

(A) y viceversa.

Tomado y modificado de OIT 2000.

8. Administrar la informacion y explotar los arboles

Tras la recoleccion de la informacion y la posterior construccién del arbol de causas se

procedera a la explotacién de estos datos.

Los datos procedentes del arbol de causas se pueden explotar interviniendo en dos

niveles:

a) Elaborando una serie de medidas correctoras: buscan prevenir de manera
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inmediata y directa las causas que han provocado el accidente.
b) Elaborando una serie de medidas preventivas generalizadas al conjunto

de todas las situaciones de trabajo de la empresa.

9. Elaboracién de las medidas correctoras

Las medidas correctoras inmediatas seran las que propongamos inmediatamente

después del accidente.

Cada hecho que contiene el arbol es necesario para que ocurra el accidente; luego
cada hecho se puede considerar como objetivo de prevencion posible para impedir ese

accidente.

Por ejemplo, si una persona trabajando en un local donde el suelo esta resbaladizo, se
cae y se lesiona, independientemente de la existencia de otras causas hay una que es
obvia que es que el suelo resbaladizo con lo que se tendra que poner una medida

correctora inmediata como puede ser alfombra antideslizante.

Las medidas correctoras inmediatas se deben aplicar a los hechos que estén mas
alejados de la generacion del accidente, para que nos hagamos una idea gréafica, a
cada uno de los hechos que estan mas cerca de los extremos finales de cada rama del
arbol le corresponde una medida correctora, asi no s6lo prevenimos que ocurra ese

accidente, sino que prevenimos sobre toda la rama y por tanto sobre otros accidentes.

<::>____
<::>____
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Es decir, para los hechos n° 3, 6, 7y 9 (o los mas proximos a ellos sobre los que se
pueda actuar) le correspondera una o varias medidas correctoras inmediatas y con ello

impediremos que ese y otros accidentes no ocurran.

Puede darse la circunstancia de que ante un hecho determinado no se pueda aplicar
una medida correctora inmediata y se tenga que pensar en medidas a mas largo plazo,
pero en todo caso estamos hablando de medidas preventivas para prevenir el propio

accidente que estamos investigando.
10.Elegir prioridades a la hora de buscar medidas preventivas

1. La medida preventiva ha de ser estable en el tiempo, es decir que con el paso del

tiempo la medida no debe perder su eficacia preventiva.

2. La medida no debe introducir un coste suplementario al trabajador/a, es decir, la

medida no debe introducir una operaciéon suplementaria en el proceso.
3. La medida preventiva no debe producir efectos nefastos en otros puestos.
11.Elaboracion de medidas preventivas generalizadas a otros puestos

La cuestion que ahora se plantea es saber qué factores presentes en otras situaciones
diferentes al accidente que estamos investigando nos revela el arbol, con el fin de que
se actle sobre éstos con miras a evitar no sélo que se produzca el mismo accidente

sino otros accidentes en otras situaciones.

Para entenderlo mejor, los factores que queremos saber son aquellos hechos que aun
habiendo causado el accidente que estamos investigando también podrian producir
accidentes en otros puestos de trabajo, son los denominados Factores Potenciales de
Accidente (FPA).

Por ejemplo, si un accidente esta producido porque fallan los frenos de una carretilla
elevadora en un almacén de citricos, la medida correctora inmediata seria reparar los
frenos de ésta carretilla elevadora que ha producido el accidente y el FPA seria: falta

de mantenimiento de los vehiculos de elevacion y transporte de cargas en la empresa.

Como podemos observar el FPA se formula como un hecho causante del accidente,
pero no sobre el accidente investigado en el momento de la construccion del arbol, sino

ampliandolo a la totalidad de la empresa.
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Es importante en la formulacion de FPA que no se generalice en exceso ya que esto
generaria que la aplicacién de la medida preventiva sobre el FPA sea tan extensa que
se pierda; por ejemplo, si como FPA del accidente anterior de la carretilla elevadora
ponemos: falta de mantenimiento de equipos de trabajo, esto da por supuesto
demasiados equipos de trabajo a mantener, es decir estariamos hablando de
mantenimiento de vehiculos, puentes grua, maquinaria..., con lo cual pierde

concrecion.

Recuerde:

El Factor Potencial de Accidente (FPA), debe ser lo suficientemente amplio cofpo
para no abarcar solo al accidente investigado pero lo suficientemente concretq

como para no abarcar a la generalidad de puestos de trabajo.

La formulacion de un FPA debe permitir reconocerlo antes de que ocurra el accidente,
incluso cuando esta bajo diferentes apariencias de las que habia en las situaciones de

trabajo donde se produjo el accidente.

Tras la construccion del arbol de causas, se pueden registrar los FPA con una ficha

como la siguiente:

Ficha n°l1: Factores de accidente

ACCIDENTE n°

Factores
Factores del accidente Medidas correctoras Potenciales de
accidente (FPA)
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Factores del accidente: se extraen del analisis del accidente, son los hechos de cada
una de las ramas del arbol sobre los que debemos y podemos actuar, conviene que

sean los que estan mas cerca de los extremos asi prevenimos sobre toda la rama.

Medidas correctoras: son las medidas preventivas inmediatas y que se deben aplicar

sobre el propio accidente.

Factores Potenciales de Accidente (FPA): hecho que potencialmente puede causar
accidentes en varios puestos de trabajo de la empresa y que lo formulamos a partir de

un factor de accidente del propio que estamos investigando.

Con la ficha n°1 extraemos a partir de cada accidente ocurrido los factores de
accidente, las medidas correctoras inmediatas y los FPA; ahora lo que vamos a hacer
es de cada uno de los FPA del accidente investigado vamos a ver en que otros puestos
de trabajo estan presentes y que medidas preventivas a mas largo plazo se aplicarian

en cada uno de esos puestos de trabajo, para ello utilizaremos la siguiente ficha n°2:

Ficha N2 2: Factores potenciales de accidentes:

Puestos, equipos, local Medida preventiva

Por ejemplo, un trabajador que esta en el taller sufre una descarga eléctrica al utilizar

un taladro cuya clavija estaba en mal estado.

Si rellenamos las fichas vistas hasta este momento seria:

Ficha N°1

ACCIDENTE n°

Factores Potenciales de

Factores del accidente Medidas correctoras .
' accidente (FPA)

-Clavija en mal estado -Reparar clavija -Falta de mantenimiento

. N de las herramientas
-Cambiar la clavija por

eléctricas.
una nueva.
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Ficha N°2

Puestos, equipos, local Medida preventiva

-Operario del taller -Revisar peridédicamente todas las herramientas

. . eléctricas.
-Operario del almacén

-Establecer mecanismos de informacion y rapida

-Operario de la sala de reparacion de las herramientas cuando sufren algun

calderas deterioro.

-Operalrlo de mantenimiento -Responsabilizar a un encargado de cada seccion para
genera gue semanalmente verifique toda la herramienta

de la empresa eléctrica.

Con esta ultima ficha lo que hemos conseguido es que para cada FPA formulado a
partir de la investigacion de un accidente tengamos una lista de distintos puestos de

trabajo de la empresa donde también aparece este mismo FPA.

Una vez que tenemos toda la informacion recogida hasta ahora, es decir, factores de
accidente, medidas correctoras inmediatas, FPA y puestos de la empresa donde se
pueden dar esos FPA ademas del puesto donde ocurrié el accidente, podemos
elaborar otra ficha n°® 3 que clasificaria los distintos FPA que hay en cada puesto de

trabajo, la ficha quedaria de esta manera:

Ficha N2 3: FPA por puesto de trabajo

Puesto, equipo, local

Factores Potenciales de accidente (FPA) |Medidas de prevencién
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Volviendo al ejemplo del trabajador que sufre la descarga eléctrica, la ficha quedaria

asi:

Puesto, equipo, local

Operario del taller

Factores Potenciales de
accidente (FPA)

Medidas de prevencion

-Falta de mantenimiento
de las herramientas
eléctricas.

-Falta de gafas de
seguridad frente a
salpicaduras de virutilla
-Ausencia de
sefalizacion de riesgo

eléctrico.

-Revisar periédicamente todas las herramientas
eléctricas.

-Establecer mecanismos de informacion y rapida
reparacion de las herramientas cuando sufren
algun deterioro.

-Responsabilizar a un encargado de cada seccién
para que semanalmente verifique toda la
herramienta eléctrica.

-Revisar los EPP de los operarios del taller.
-Responsabilizar al encargado para que genere
buenos habitos entre los operarios para que
utilicen los EPP.

-Colocar la sefial de riesgo eléctrico donde

corresponda.

Todas estas fichas tienen dos objetivos:

* poder registrar los FPA por puesto de trabajo y saber por cada puesto de trabajo cual

son los FPA que les afectan.

 Ante la presencia de un FPA en cualquier puesto de trabajo, estableciendo las
medidas preventivas apropiadas podemos evitar el accidente, digamos que nos

antepondriamos al accidente.
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12.Control y seguimiento de las medidas preventivas

Una vez que tenemos registrados todos los FPA y sus correspondientes medidas
preventivas, debemos realizar un control y seguimiento de las mismas con el fin de que

con el transcurso del tiempo sigan ejerciendo su papel.

Por ejemplo, con el tiempo puede ocurrir que se modifiquen las condiciones de trabajo
y por tanto las medidas preventivas implantadas tras el accidente ya no sirvan o bien

gue las medidas preventivas propuestas tengan un plazo de ejecucion que no se haya
cumplido, para ello se podria registrar globalmente para toda la empresa una ficha de

control y seguimiento de medidas preventivas.

Esta ficha se aplicara de manera global a toda la empresa y servird para comparar las
medidas preventivas adoptadas tras el accidente con las que habia propuestas ya tras
la evaluacioén de riesgos en cada puesto o equipo determinado; podemos también ver

en dicha ficha si se han cumplido los plazos previstos y cudl es la razén de la no-

aplicacion de la medida preventiva.

REGISTRO Y ALMACENAMIENTO CONTROL
Aplicacion
Medidas Plazos de Responsables Costo Razones de
Medidas ya Fecha la no-
adoptadas y Puesto, o ) o
. realizacion dela previsto aplicacién
propuestas equipo... Si no
previstos realizacion
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6. Estadisticas de siniestros laborales.

1. Introduccién

La Ley 19587de Higiene y Seguridad en el trabajo en su articulo 30, comunica la

obligatoriedad de denunciar los accidentes de trabajo.

El andlisis estadistico de los accidentes del trabajo es fundamental, ya que de la
experiencia pasada bien aplicada surgen los datos para determinar los planes de
prevencion, reflejar a su efectividad y el resultado de las normas de seguridad
adoptadas.

Los objetivos del analisis estadistico son..

¢ Detectar, evaluar, eliminar o controlar las causas de accidentes.

e Dar base adecuada para confeccion y poner en practica normas generales y
especificas preventivas.

e Determinar costos directos e indirectos.

e Comparar periodos determinados a fin de identificar si se alcanza la mejora
2. Objetivos.

Como obijetivos para el desarrollo del presente tema se establecen los siguientes:
e Desarrollar las estadisticas de siniestralidad .

e Contribuir con la prevencion de accidentes mediante el desarrollo de las
estadisticas de siniestralidad.

e Lograr una evaluacion e interpretacion correcta de los datos obtenidos.
3. Desarrollo

Para el desarrollo del presente tema se realiza una tabla de indices de siniestralidad

laboral y otra con las caracteristicas de dichos siniestros ocurridos.

indice de Frecuencia (IF): Es el nimero total de accidentes producidos por cada
millén de horas trabajadas.

IF = (ACDP+ASDP) x 1.000.000 HT

Donde:

ACDP = Accidentes con dias perdidos.

ASDP = Accidentes sin dias perdidos.

HT = N° de horas trabajadas.
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indice de Gravedad (IG): Es el nimero total de dias perdidos por cada mil horas
trabajadas.

IG =DP x 1.000 HT

Donde:

DP = Dias perdidos.

HT = N° de horas trabajadas.

indice de Incidencia (I1): Es el nimero de accidentes ocurridos por cada mil personas
expuestas. Se utilizada cuando no se dispone de informacién sobre las horas
trabajadas.

Il = N° accidentes x 1.000 N° trabajadores

Donde:

N° de accidentes = ACDP + ASDP

indice de Duracion Media (IDM): Es el tiempo medio de duracion de las bajas por
accidentes.

IDM= N° dias perdidos N° accidentes con baja

Donde:

N° de accidentes con baja = ACDP

No se pudo obtener informacion de parte de la empresa sobre los accidentes ocurridos.
Tampoco se obtuvo se dio acceso a la Aseguradora de riesgos de trabajo por pate de

la empresa.
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7. Elaboracion de normas de seguridad.

Para la elaboracién de normas de seguridad se relevaron las tareas de mayor riesgo y
se generaron procedimientos de trabajo y determinaciones a fin de establecer
metodologias de trabajo seguras.

A continuacion, se listan los procedimientos establecidos.

1. Mediciones laborales.

2. ldentificacion de peligros y evaluacion de riesgos.

3. Estudio analitico de costos de accidentes e incidentes laborales.
4. Determinacién de botiquin de primeros auxilios.

5. Proteccion contra incendios.

6. Ingreso a espacios confinados.

7. Blogueo de maquinas en mantenimiento.

8. Trabajo con herramientas manuales y eléctricas.

9. Transporte manual de cargas.

10. Procedimiento de almacenamiento.

11. Manejo de anhidrido sulfuroso.
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Determinacién de mediciones laborales.

1. Relevamiento ergondémico de puestos de trabajo. Resolucién SRT 886/15

Se deberén relevar utilizando el Protocolo de ergonomia de la resolucion 886/15 todos
los puestos de trabajo una vez al afio o cuando se incorporen nuevos puestos de

trabajo.
2. Medicion de Puesta a Tierra Resistencia (PAT) Resolucion SRT 900-2015
Se debera realizar una vez al afio

3. Analisis Bacterioldgico de agua para consumo humano Cap. 06, Art. 58 y 57,
Res. MTSS 523/95

Se debera realizar cada seis meses.

4. Analisis Fisico Quimico de agua para consumo humano Cap. 06, Art.
58 y 57, Res. MTSS 523/95

Se debera realizar una vez al afo.
5. Medicién de Niveles Sonoros (Ruido) Resolucién SRT 85-2012

Se debera realizar una vez al afio o cuando se incorporen nuevas tecnologias capaces

de producir ruidos perjudiciales para el trabajador.
6. Medicion de Niveles de (lluminacién)Resolucion SRT 84-2012

Se deberéa realizar una vez al afio.
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Alumno: Jorge Andrés Azcona

Determinacion de elementos de proteccion personal por tarea.

ACTIVIDAD

PROTECCION PARA EL CUERPO

PROTEECION PARA LOS 0JOS

PROTECCION PARA LOS PIES

VISUALIZACION

PROTECCION
RESPIRATORIA

PROTECCION PARA
CAIDAS

—

T

B

&g -~
Guantes latex " : Botines de Botas de goma .| Mascara para vapores . .
) Guantes Camisay pantalon Gafas claras Antiparras . _ 8 Chaleco reflectivo 3 . P Arnés de seguridad
anticorte seguridad canaalta organicos

TAREA N° 1 - RECEPCION DE
DOCUMENTACION PESAJE Y
REGISTRO

TAREA N° 2 - INSPECCION DE UVA
EN CAMION SOBRE BASCULA

@

TAREA N° 3 - DESCARGA EN
LAGAR

@

e

TAREA N° 4 - LIMPIEZA DE LAGAR

@

TAREA N° 5 - INOCULACION DE
LEVADURAS Y AGREGADOS

@

TAREA N° 6 - REMONTAJE

(

CJC

TAREA N° 7 - TRASEGADO

@

TAREA N° 8 - DESCARGA DE
BORRAS Y LIMPIEZA DE PILETA

TAREA N° 9 - FILTRACION

TAREA N° 10 - CARGA PARA
TRASLADO

LI

TAREA N° 11 - DESCARGA DE
PRODUCTOS EN ALMACEN

(

TAREA N° 12 - ETIQUETADO

TAREA N° 13 - CARGA EN
VEHICULOS PARA
COMERCIALIZACION

@

TAREA N° 14 - GESTIONES DE
ADMINISTRACION

TAREA N° 15 TRANSPORTE
MANUAL DE CARGAS

q

0000000000 00000C
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Procedimiento de Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos.

1. Objetivo

El objetivo del presente informe es orientar a los operarios a la identificacion de peligro y
evaluacién de riesgos de las distintas tareas que realizan, para que de esta manera podamos
minimizar los riesgos y los posibles accidentes.

2. Alcance
Para todo el personal afectado a la bodega y sus actividades relacionadas.

3. Definiciones
Peligro: Fuente o situacion con potencial para producir dafios en términos de lesion a personas,

enfermedad ocupacional, danos a la propiedad o a una combinacién de estos.

Accidente: Evento no planeado que da lugar a muerte, lesiones, enfermedades profesionales
y/o destruccion de la propiedad.

Incidente: Evento no planeado que tiene potencial de ocasionar destruccién de la propiedad.

Enfermedad laboral: Enfermedad calificada como de haber sido causada o agravada por la

actividad o el ambiente de trabajo de una persona.

Crisis: Estado de alteracion profunda que inhibe a la organizacién de desarrollar sus
actividades esenciales e impone la atencion inmediata de toda la Gerencia para solucionar las
causas que lo provocaron. Una crisis puede ser de desenvolvimiento rapido (crisis aguda) o

perdurar por bastante tiempo (crisis prolongada).
Emergencia: Evento no planeado indeseable cuya magnitud pone en crisis a la organizacion.

Evento no planeado: Es un evento anormal que, por accion directa o derivada del mismo puede

tener consecuencia en el desarrollo de la actividad, operacion, calidad, ambiente o seguridad.

Todo incidente o accidente, es un evento no planeado

4. Areas Involucradas y Responsables

Gerencia General: Disponer de los recursos necesarios para la correcta implementacion de

este procedimiento.

Asesor de higiene y seguridad: Cumplir y hacer cumplir este procedimiento. Capacitar al

personal a su cargo sobre este procedimiento.
Operarios: Cumplir con lo establecido en este procedimiento.

5. Descripcién del Proceso

5.1. Identificacién de Peligros
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Todo el personal de la empresa debe realizar la identificacion de peligros en su propia actividad

y lugar de trabajo. Para ello debe recibir la capacitacion adecuada.

Para la identificacion de peligros se deben considerar:

a) las tareas y los trabajos
b) las etapas del proceso
c) el ambiente laboral.

La identificacion de peligros debe ser exhaustiva considerando todas las fuentes posibles

independientemente del prejuicio que se tenga sobre su importancia.

6.0. Evaluacién de Riesgos
Para la evaluacién de riesgos de elabor6é una matriz de riesgo NPT 330 Sistema simplificado de
evaluacién de riesgos en la cual se evallan las tareas ejecutadas para los todos los riesgos

ponderando los siguientes parametros:

1. Nivel de deficiencia: 0 a 1 Aceptable, 2 a 5 Mejorable, 6 a 9 Deficiente.
Nivel de exposicion: 1 Esporadica, 2 Ocasional, 3 Frecuente.
Nivel de probabilidad: multiplicando el nivel de deficiencia por el nivel de exposicion, 0 a
5 Baja, 6 a 10 Media, 11 a 20 Alta, 21 a 40 Muy alta.

4. Nivel de consecuencias: 0 a 10 Leve, 11 a 25 Grave, 26 a 60 Muy grave, 61 a 100
Mortal.

5. Nivel de riesgo y de intervencion: multiplicando el nivel de probabilidad por el nivel de
consecuencias, 0 a 40 No intervencion, 41 a 150 Mejorar, 151 a 500 Corregir, 501 a
4000 Critico, corregir urgente.

A partir de la ponderacién de riesgos obtenida se procede a identificar las medidas preventivas

y correctivas a aplicar para los riesgos que requiere nivel de intervencion.
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Ejemplo de matriz NPT 330

Alumno: Jorge Andrés Azcona

MATRIZ PARA EVALUACION DE RIESGOS

EMPRESA: Bodega San juan de la Frontera SA

PROFESIONAL: Jorge Andrés Azcona

FECHA DE IDENTIFICACION: 10/04/2023

NIVELDE NIVEL DE

NIVEL DE NIVELDE NIVEL DE RIESGO Y
PUESTO TAREA DESCRIPCION DEL RIESGO oERENGA POSaON PRoBABILDAD | consteumciAs | DF NTERVENGION MEDIDAS PREVENTIVAS. MEDIDAS CORRECTIVAS
o LUMINACION 1 A . © T Capacitacién en riesgos de incorrecta [Mantenimiento preventivo y correctivo
H iluminacién. de las luminarias
< TAREA N° 1 - RECEPCION DE
E DOCUMENTACION PESAJE Y TRANSPORTE DE CARGAS 1 0 0 10 0 Capacitacion en transporte manual de cargas  [No requiere
H REGISTRO
Capacitacio -
§ RIESGO ELECTRICO i N ) N 0 en Medicién de y correctivo
2 puesta a tierra

de la instalacion,

6.1. Actualizaciéon

La actualizaciéon de los Registros de Riesgos es continua y permanente, dicha tarea la

lleva a cabo el Area o Sector que relevo el riesgo originalmente conjuntamente con el

asesor de higiene y seguridad.

Las siguientes circunstancias, entre otras, ameritan una actualizacion del Registro de

Riesgos:

Adquisicién de nuevo equipamiento,
b)
c)
d)

Modificaciones fisicas en las plantas,
Cambio de metodologia de la operacion,
Cambios sobre los procesos,

Nuevos proyectos de inversion.

Ocurrencia de incidentes / accidentes
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Procedimiento de estudio analitico de costos de accidentes.

1. Objetivo

La Gestion de Higiene y Seguridad en el Trabajo, se mide tanto por los resultados de
los clasicos indices de siniestralidad, como también por otros resultados, como son
los econdmicos derivados de los eventos que puedan producirse, a los efectos de

llevarlos a la minima expresion con el objeto de:

e Controlar los costos por sectores a fin de medir la real efectividad de procesos
e Plantear estrategias direccionadas al Control Total de Perdidas

e Plantear objetivos de Mejora Continua

2. Alcancey Aplicacion

Segun el Capitulo IX, Art. 31, Pto. 2, inc. “c” y “e” de la Ley de Riesgos de Trabajo N°
24.557, el empresario esta obligado a notificar y registrar los accidentes de trabajo
gue hayan causado al accidentado una incapacidad laboral superior a un dia de

trabajo.

Sin perjuicio de lo anterior, a los efectos de ser consecuentes con una determinacion
TOTAL DE PERDIDAS por eventos vinculados a condiciones sub-estandares de

seguridad, debemos considerar como tales:

. Todos los accidentes con lesiones, con o sin baja.

o Todos los accidentes que produzcan pequefias lesiones (pequefios cortes,
contusiones rasgufos, etc.), que se solucionen con una cura de botiquin.

o Todos los accidentes que, sin haber causado lesiones de ningun tipo, sean
potenciales de causarlas, si se vuelve a repetir el suceso que los ha provocado:

- Accidentes con danos materiales.

- Accidentes que impliquen un paro significativo en el proceso productivo.

- Incidentes que supongan un tiempo perdido significativo.

3. Documentos de Referencia

e Ley de Prevencion de Riesgos Laborales N° 24557.

4. Areas Involucradas y Responsables

Trabajador Accidentado: Si el accidente no requiere traslado a un centro asistencial

y el trabajador accidentado se encuentra en condiciones, deberia notificar las

condiciones en que ocurrio el suceso (datos de identificacion del accidente).
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Encargados o jefes de area: Cuando al trabajador accidentado, por las

consecuencias del accidente, no le sea posible, el encargado a cargo de la tarea,
debera notificar las condiciones en que ocurrié el suceso. Asimismo, notificara los
tiempos perdidos, tanto para el trabajador accidentado, como de otros trabajadores de
su &rea que se hayan visto involucrados por el accidente. Informard, también, de los
danos materiales, en caso de que los hubiera y de si el proceso productivo se ha visto
afectado como consecuencia del accidente. Analizara conjuntamente con el asesor de
higiene y seguridad en el marco de la Investigacién del hecho, las medidas preventivas
para que no vuelva a ocurrir el accidente, o0 en caso de que vuelva a ocurrir, se

minimicen sus consecuencias.

Gerente General: Comprobara y completara la notificaciéon de tiempos perdidos, en

el caso en gque en el accidente se haya visto involucrado personal de otras areas.

Administracion: Aportara los datos econdémicos necesarios para efectuar la

evaluacion,

gastos de botiquin, gastos del traslado del accidentado a un centro asistencial,

sanciones administrativas, etc.

5. Descripcion del Proceso
5.1. Generalidades

Podemos expresar que los costos de eventos (en general) podemos clasificarlos en:

e Contabilizados o no contabilizados, segun la posibilidad de cuantificarlos

e Directos e Indirectos, segun su afectacion al evento

¢ Fijos o0 Variables, segun su afectacién a un centro de costos

e Visibles o no visibles, segun su posibilidad de visualizarlos

e Imputables a la empresa o a la sociedad, segun su afectacion al medio

o Etc.
Diversos autores han estudiado matematica y cientificamente la relacion entre los
costos directos e indirectos (Frank Bird, H. Heindrych y otros), coincidiendo en que la
misma guarda una correspondenciade 1 a4 o de 1 a5 en los que a los costos

directos y contabilizados se refiere, respecto a los no contabilizados més indirectos.
Entre estos ultimos podemos enumerar:

o Tiempo perdido de produccion debido a la impresion, los shocks o las distintas
manifestaciones de interés de los trabajadores, baja de rendimiento de otros,

comentarios del hecho.
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o La efectividad del trabajador lesionado disminuye al retornar a su trabajo,
debido a restricciones fisicas, disminuciéon de su eficiencia, perdida de
habilidad, miedo, etc.
o Perdida de operaciones en el negocio y prestigio, publicaciones negativas,
potenciales problemas para lograr nuevos contratos, etc.
e Posible aumento de costos en las primas de seguro y multas por
incumplimiento de la normativa vigente
e Eltiempo del encargado del area donde ocurre el accidente incluye:
- Auxiliar y acompaniar al trabajador lesionado
- Investigar la causa del accidente, ej.: investigacion inicial, seguimiento,
investigacion de como prevenir la repeticion, etc.
- Planificar la continuacion del trabajo, obtener material nuevo, reprogramar, etc.
- Seleccionar e instruir nuevos trabajadores, incluyendo la postulacion de
candidatos al puesto, evaluacion, entrenamiento o0 recapacitacion en caso de
trabajadores transferidos de seccion.
- Preparar informes del accidente

- Participar en las audiencias sobre el accidente

e Los compafieros de trabajo en el lugar del accidente dejan de realizar su
trabajo, en funciones de ayuda o traslado al herido a la ambulancia.

e Pérdida de tiempo laboral en comentarios internos, rumores, etc.

¢ Gastos en suministro de equipos y recursos de emergencias

e Podemos enumerar muchos otros costos “ocultos” de cada evento potencial de
accidente o definitivamente lesion producida por los mismos, que no haria mas

gue ratificar lo expuesto.

5.2. Metodologia
El procedimiento se iniciara inmediatamente después del accidente y continuara
hasta que la situacion se hubiera normalizado, es decir, hasta que no quedara

ninguna partida de coste pendiente de valoracion.
Se debera registrar la informacién de forma clara y detallada.

La informacién debera quedar debidamente registrada para su posterior explotacion

estadistica.

Registro de determinacion de costos de accidentes / incidentes
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DETERMINACION DE COSTOS POR ACCIDENTES DE TRABAJO

Costo de Investigacion

Tiempo

Costo

VIRTY_ V- NN

Tiempo que emplea el personal en reportar e investigar incidente

Reuniones para discutir incidente

Tiempo empleado con reguladores/inspectores/autoridades locales

Honorarios de consultores para soporte en investigacion

Gastos de viaje, gastos de miembros del equipo de investigacion

Tiempo empleado escribiendo, tipiando, reuniendo declaraciones/evidencia, horas
ingresando datos, tiempo tomando fotos.

Otro

Sub-Total

Costo de Dafos Materiales

Costo

VIRV V- NN

Costo de reparacion y/o reemplazo - equipo e instalaciones dafiadas

Costos de mano de obra por reparaciones

Si el equipo/instalaciones no se repararon, dafio estimado como si se hubieran
reparado

Costo de danos a la propiedad publica, vegetacion, caminos, paredes, etc.

Otro

Sub-Total

Pérdidas de Produccién Totales

Costo

1 v~y

Evaluando/reprogramando actividades de trabajo

Recuperando trabajo/produccion (incluyendo costos de personal)

Limpiando el emplazamiento y eliminacion de desechos, equipos, productos

Realizar el trabajo segun el estandar (tiempo/costos de revision del producto)

Tiempo de inactividad del equipo y/o instalaciones

Produccion retrasada o perdida

Tiempo de trabajo perdido (personas esperando reanudar el trabajo, demoras,

personas heridas mientras no han estado trabajando

productividad reducida, efectos en productividad de otras personas, etc.), salarios de

Costos salariales de reemplazo de trabajadores, contratistas adicionales,

Otro

Sub-Total

Gastos meédicos y legales, multas /pasivos totales

Costo

£1 108y

Seguro laboral de accidentes, pagos familiares

Honorarios y gastos judiciales

Tiempo que emplea el personal en ocuparse de casos legales

Multas y costos impuestos debido a procedimientos judiciales y violaciones

Respuesta a emergencias, salarios de miembros del equipo de respuesta a
emergencias, transporte por via aérea, costos de ambulancia, suministros, facturas
de alojamiento de emergencia, medicinas, etc.

Costos médicos directos no enumerados en costos de respuesta a emergencias

Otro

Sub-Total

TOTAL
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Determinacion de botiquin de primeros auxilios Bodega San Juan de la Frontera
S.A

Elementos basicos:

v' Guantes descartables de latex para no contaminar heridas y para seguridad de la
persona que asiste a la victima. 5 unidades

Gasas y vendas limpias (de 7 y 10 cm. de ancho) para limpiar heridas y detener
hemorragias. 5 a 10 unidades

ApGsitos estériles para limpiar y cubrir heridas abiertas. 10 unidades

Cinta adhesiva para fijar gasas o vendajes. 2 unidades.

Tijera para cortar gasas y vendas o la ropa de la victima. 1 unidad

Antisépticos, yodo povidona, agua oxigenada (de 10 voliumenes) o alcohol para prevenir
infecciones. 500 a 1000ml

v'Jabén neutro (blanco) para higienizar heridas. 2 unidades

v"Alcohol en gel y liquido para higienizar las manos. 2 unidades

v

El botiquin no tiene que incluir medicamentos, para no favorecer la automedicacion.

(\

ASENENRN

CONSIDERACIONES GENERALES:

* Estar ubicado en lugar accesible y conocido por todos.

* Ser transportable.

* Estar correctamente identificado.

* Controlar periddicamente el buen estado de los elementos

Reqistro fotografico.
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Procedimiento de Proteccién contra incendios

1. Objetivo

Prevenir la ocurrencia de incendios en los distintos lugares de trabajo.

2. Alcancey Aplicacion

Aplicable a todas las areas de la bodega San Juan de la Frontera S.A.

3. Documentos de Referencia
Ley de Prevencién de Riesgos Laborales N° 24557.

Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo N° 19.587.

Procedimiento “Uso de EPP”

4. Definiciones
Punto de Encuentro: Lugar seguro y sefializado, al cual debo recurrir en caso de

evacuacion o siniestros.

5. Areas Involucradas y Responsables
Gerencia: Disponer de los recursos necesarios para la correcta implementacién

de este procedimiento.

Supervision: Cumplir y hacer cumplir este procedimiento. Capacitar al personal a

su cargo sobre este procedimiento.

Operarios: Cumplir con lo establecido en este procedimiento.

6. Descripciéon del Proceso

6.1.Generalidades

e Todo el personal debe ser instruido para combatir cualquier principio de incendio y
estar familiarizado con los equipos con que se cuentan en cada lugar de trabajo.

e Es responsabilidad del asesor de higiene y seguridad, verificar permanentemente
gue los extintores afectados a los moviles y/o lugares de trabajo, se encuentren en
condiciones de uso. De encontrarse descargado, es su responsabilidad solicitar el
recambio al sector correspondiente.

e En esta norma, figura una planilla de Inspeccién de extintores, la misma debe

cumplimentarse obligatoriamente en cada Sector.
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6.2.

Los envases de aceite y queroseén, residuos, trapos aceitosos etc., no deben ser
colocados cerca de estufas, calentadores, quemadores de gas u otro medio
generador de temperatura.

Se prohibe terminantemente el uso de la gasolina para limpieza.

No se debe guardar gasolina o querosén en envases de vidrio o plasticos.
Solamente envases aprobados para el transporte de combustibles pueden ser
usados para almacenar gasolina y solventes.

Debido a que las personas pueden tener cargas electrostéticas suficientes para
originar una chispa que provocaria un incendio, las manos no deben ser colocadas
dentro del envase conteniendo vapores combustibles. Antes de apertura de
valvulas, se debe asegurar la continuidad entre la piel y el envase desde el cual
esta siendo arrojado.

Debido a que las pinturas, insecticidas, espray en aerosol y la mayoria de los

removedores de pintura son inflamables, no se los debera utilizar cerca de llamas

abiertas u otra fuente de ignicidn. Lea las etiquetas de los envases.

Como evitamos la existencia de un fuego

Para evitar la existencia de un fuego, tenemos que lograr que combustible, oxigeno

y temperatura no se junten.

Basandose en el medio de extincion necesario para combatir cada uno de ellos.

Los fuegos han sido agrupados en cuatro clases a saber;

FUEGO Son los que se producen en combustibles solidos (madera, papel, tejidos, trapos, goma y
plasticos) con produccién de cenizas y donde el 6ptimo efecto extintor se logra enfriando los
CLASE materiales con agua o soluciones acuosas para reducir la temperatura de ignicién.
A
Son los que se producen en combustibles humos y gases inflamables (derivados del petréleo,
FUEGO aceite, brea, esmalte, pintura, grasa, alcoholes, acetileno, etc.) sin produccién de cenizas en
CLASE los cuales la accién extintora se logra empleando un agente capaz de actuar ahogando el fuego
B interponiéndose entre el combustible y el oxigeno del aire, o bien penetrando en la zona de
llama e interrumpiendo las reacciones quimicas que en ella se producen.
FUEGO Son los que se producen sobre instalaciones eléctricas. Por su naturaleza, la extincion debe
hacerse con agentes no conductores de la electricidad (anhidrido carb6nico CO2 - Halon BCF
CLASE - Polvos quimicos).
C
FUEGO Son fuegos en metales combustibles en ciertas condiciones cuyo control exige técnicas muy
cuidadosas con agentes especiales (magnesio, titanio, sodio, litio, potasio, etc.).
CLASE
D
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6.3. Elementos para atacar el fuego
A pesar de las Medidas de Prevencion que se tomen en cada sector existe la
posibilidad que se presente algun incendio y es entonces cuando se deben poner
en practica y sin demora todos los conocimientos sobre extincion y control de

incendios.

El equipo que se emplea para el control de los incendios puede ser de dos clases:

e Equipo fijo: Estos elementos son instalaciones integradas a los edificios y/o plantas
industriales tales como redes, contra incendio, hidrantes, sistemas
hidroneuméticos, sistemas de rociadores, etc.

e Equipo portétil: Los extintores portatiles, son equipos con los cuales se pueden
controlar los incendios pequefios entre su descubrimiento y el accionamiento de
equipos automaticos o la llegada de los bomberos.

Para que sean efectivos deben: Ser de tipo confiable, Ser para la clase de fuego
gue pueda presentarse en esa zona, Estar ubicados en zonas de facil acceso, Estar
conservados en perfectas condiciones de mantenimiento (operacion, revision y

recarga).

6.4 Activacion de Emergencias
Ante Principio de Incendio o fuego desarrollado, lo primero que debe hacer es
ACTIVAR LA EMERGECIA.

Active la emergencia conforme al plan de evacuacion.

En la comunicacién con el departamento de bomberos se comunicara con el operador, quien le

preguntara:

[ Quien Opera

] Donde sucedi6 el Incidente

n Tipo de Incidente

n Numero de personas Involucradas

Una vez finalizada la comunicacion evacue el area donde se originé el fuego y solo si Ud. se
encuentra capacitado y verificando que se trata de un principio de incendio, puede proceder a

extinguir el fuego.

6.5. Evacuacion
En caso de encontrarnos ante un Fuego desarrollado, donde las posibilidades de
extinguir el fuego son minimas, debemos recurrir a Evacuar el sector donde nos
encontramos y reunirnos en el Punto de encuentro mas cercano al momento del

Incidente.
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Es importante conocer los distintos Puntos de Encuentro ubicados en las Areas de
Trabajo, Habitaciones, Comedores, etc. Recuerde que lo mas importante al momento

de un Incendio es “mantenernos a salvo”.

Planilla de control de extintores.

Bodega San Juan de la Frontera S.A

HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO

INSPECCION MENSUAL DE EXTINTORES

FECHA: AUDITOR:
NUMERO NUMERO PRECINTO MANGUERA ESTADO SENALIZACION PRESION UBICACION PRUEBA
INTERNO TIPO CAPACIDAD CILINDRO VENCIMIENTO HIDRAULICA OBSERVACIONES
BIEN MAL BIEN MAL | BUENO | MALO BIEN MAL BIEN | MAL BIEN MAL

10
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Procedimiento para ingreso a espacios confinados.

1) OBJETIVO:

Definir y establecer las pautas necesarias para la realizacion, en condiciones
seguras, de los trabajos de limpieza y cualquier otro tipo de trabajo que se
realice en tanques y piletas “Espacios confinados”, en las instalaciones de la

Bodega.
2) CAMPO DE APLICACION:

Aplicable a todo el personal de Bodegas San Juan de la Frontera S.A que
participe en las tareas de limpieza de tanques y piletas, como asi también a todo
el personal ajeno a la empresa que por alguna razén deba ingresar a los

mencionados espacios.
3) REFERENCIAS NORMATIVAS:

Ley de Prevencion de Riesgos Laborales N° 24557.

Ley 19.587/72, Dto. Reglamentario 351/79 y legislaciones conexas

Resol. 295/10 Sustancias Quimicas

Resol 953/10 Criterios de Seguridad respecto de las tareas ejecutadas en
Espacios Confinados

Norma IRAM 3625/03

4) DEFINICIONES
La Administracion de Seguridad y Salud Laboral (OSHA) define los espacios
confinados como aquellos que:
1. Su tamafio y forma permiten que una persona pueda entrar en él.
2. Tiene formas limitadas para entrar y salir de ellos
3. No estan diseflados para que estén ocupados permanentemente
4. Contiene o puede contener una atmaosfera peligrosa, ya sea contener poco o
mucho oxigeno, aire inflamable o téxico
5. Contiene o puede contener material que puede envolver o sofocar a una
persona. Calor, material sélido o liquido o electrocucion.
6. Su disefio interior es tal que la persona que ingrese en él podria quedar

atrapado debido a caidas en su interior.
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Los espacios confinados tipicos son:

. Tanques de deposito

. Cloacas

. Bodegas de Buques

. Bévedas subterraneas y areas de almacenamiento
. Calderas

. Alcantarillas

. Camiones y vagones cisternas

. Graneros

© 00 N OO0 O b W N P

. Procesadores

10. Fosas

11. Zanjas

12. Pozos

13. Cajas de maquinarias.
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5)

Los espacios confinados, se pueden clasificar de acuerdo al grado de
peligro para la vida de los trabajadores:

Clase A: son aquellos donde existe un inminente peligro para la vida.

Generalmente riesgos atmosféricos (gases inflamables y/ o toxicos,

deficiencia o enriquecimiento de oxigeno).

Clase B: en esta clase, los peligros potenciales dentro del espacio
confinado pueden ser de lesiones y/ 0 enfermedades que no
comprometen la vida ni la salud y pueden controlarse a través de los
elementos de proteccién personal. Por ejemplo: se clasifican como
espacios confinados clase B a aquellos cuyo contenido de oxigeno,
gases inflamables y/ o toxicos, y su carga térmica estan dentro de los
limites permisibles. Ademas, si el riesgo de derrumbe, de existir, fue

controlado o eliminado.

Clase C: esta categoria, corresponde a los espacios confinados donde
las situaciones de peligro no exigen modificaciones especiales a los
procedimientos normales de trabajo o el uso de EPP adicionales. Por
ejemplo: tanques nuevos y limpios, fosos abiertos al aire libre, cafierias

nuevas y limpias, etc.
RESPONSABILIDADES:
Gerente:

a- Asegurar el cumplimiento del presente procedimiento
b- Proveer los recursos necesarios para la implementacion del presente

procedimiento.
Asesor de Higiene y Seguridad:

a- Elaborar el presente procedimiento

b- Capacitar para el conocimiento del presente procedimiento

c- Asesorar a la organizacion en la necesidad de la utilizacion de EPP
para los

diferentes trabajos a realizar.
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6)

Encargados o Jefes de éarea:

a- Asegurarse que cada trabajador aplique el presente procedimiento
b- Verificar el correcto uso de los EPP indicados en cada puesto de
trabajo

c- Verificar las condiciones de seguridad establecidas.

Operarios:
a- Utilizar correctamente los elementos de proteccion personal.
b- Aplicar lo estipulado en el presente procedimiento

c- Advertir sobre alguna condicion su estandar.

CONTENIDO:

MEDIDAS DE CONTROL DE SEGURIDAD
6.1 Generales

6.1.1 Peligros atmosféricos

1. Deficiencias de oxigeno

2. Enriquecimiento de oxigeno

3. Presencia de gases combustibles

4. Presencia de gases toxicos (Monéxido de carbono, acido sulfhidrico)

PELIGROS DEL OXIGENO

El aire que respiramos es una mezcla de gases siendo nitrégeno y el

oxigeno los que tienen un mayor porcentaje en la mezcla. El oxigeno

esta presente en un 20,9% y sus desviaciones tanto al alza como a la

baja en la concentracion presentan un riesgo en espacios confinados.

DEFICIENCIA DE OXIGENO

La deficiencia de oxigeno en espacios confinados esta asociado a la
asfixia. Las concentraciones de oxigeno menores de un 19% por
volumen pueden ser consecuencia del consumo del mismo o del

desplazamiento de este gas en el ambiente.
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La deficiencia de oxigeno puede estar causada por la combustion,
descomposicion de materia organica, oxidacion de metales o por la

energizacion de gases.

ENRIQUECIMIENTO DE OXIGENO
El enriquecimiento de la atmdésfera por oxigeno puede ser un peligro de
incendio. Una atmaosfera rica en oxigeno mas del 23,5% por volumen

puede presentar riesgo muy alto de incendio.

Volumen de oxigeno Efectos sobre el ser humano

23.5% Enriquecimiento de oxigeno. Peligro de incendio
21.0% Concentracion de oxigeno en el aire

19,5% Concentracion inocua minima

16,0% Desorientacion, juicio y respiracion afectados
14,0% Juicio defectuoso, fatiga rapida

8,0% Fallo mental, pérdida del sentido

6.,0% Dificultad para respirar

PRESENCIA DE GASES INFLAMABLES

Para que se produzca una explosion deben estar simultaneamente tres
elementos: un gas combustible, oxigeno y una fuente de ignicion. Las

proporciones varian con cada gas combustible.

En todos estos casos, el punto critico se define como los valores entre el
limite inferior de explosion (LEL) y el limite superior de explosion (UEL).
Si la mezcla de gas esta por debajo del limite inferior de explosion, la
ignicién no es posible porque la mezcla es demasiado densa para arder.
Si la mezcla esta por encima del limite inferior de explosion (UEL) la
ignicion no es posible porque la mezcla sera demasiado "rica”. Cuando
la concentracion de un gas combustible sobrepasa el nivel UEL, la
atmaosfera no puede ser considerada sin peligro. Una concentracion alta
de gas puede diluirse rapidamente y entrar dentro de los limites
combustibles debido a la introduccion de aire desde el exterior del

espacio confinado.
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El pentano y el metano son dos buenos ejemplos de gases
combustibles. Estos gases solo arderan cuando su concentracion se
encuentre entre el 1,4% (LEL) y el 7,8% (UEL) por volumen para el
pentano y, entre el 5% (LEL) y el 15% (UEL) por volumen para el
metano. Sin embargo, las fluctuaciones en la concentracion de oxigeno
en el ambiente pueden afectar y cambiar todos los valores del LEL como

del UEL para un gas especifico.

PRESENCIA DE GASES TOXICOS
ACIDO SULFIDRICO (H2S)

El &cido sulfhidrico es un gas toxico, incoloro, mas pesado que el aire.
Se forma a partir de la descomposicion organica de plantas y animales
causada por bacterias.

El &cido sulfhidrico envenena a las personas al acumularse en la
corriente sanguinea, paraliza los centros nerviosos cerebrales que
controlan la respiracién. Como resultado de ello, los pulmones no

funcionan y se produce la asfixia.

Esta presente en multitud de procesos industriales, tales como refinerias
de aceite y gases, fabricas de pulpa de papel, y en las cloacas. Es
facilmente detectable gracias al olor a " huevos podridos” en bajas
concentraciones. Las concentraciones elevadas de este gas paralizan
rapidamente el sentido del olfato y reducen la sensibilidad de los nervios
olfativos hasta el punto de que el individuo puede no oler el gas, aunque

su concentracién aumente rapidamente.
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Concentracion de H2S en PPM
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Efectos sobre el ser humano
Minimo olor perceptible
Olor moderado., facilmente detectable

Comienzo de la irritacién ocular. Nivel permisible de exposicién 8
horas. Maximo de NJOSH/ACGIH TWA

Miximo de OSHA

Olor potente desagradable pero no intolerable

Exposicion maxima 10 minutos (OSHA)

Tos, irritacion ocular, pérdida del sentido del olfato después de una
hora de exposicion.

Conjuntivitis notable (inflamacion ocular) e irritacion de las wvias
respiratorias después de una hora de exposicion.

Pérdida del sentido y posible muerte en 30 minutos a una hora.
Pérdida rapida del sentido, cese de la respiracion y muerte

Pérdida inmediata del sentido con cese rapido de la respiracion y
muerte en pocos minutos. La muerte puede ocurrir aunque se retire a

sitio ventilado al implicado.

MONOXIDO DE CARBONO (CO)

El mondxido de carbono es un gas téxico, incoloro, inodoro, ligeramente

mas liviano que el aire. Es un subproducto de la combustién que se

encuentra en casi todas las industrias.

El monéxido de carbono entra en la circulacion sanguinea a través de

los pulmones y tiene una extremada afinidad por la hemoglobina de la

corriente sanguinea, que es de 200 a 300 veces mayor que la del

oxigeno. Como resultado de esto, el mondxido de carbono desplaza al

oxigeno de la circulacion sanguinea y causa la asfixia.
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Concentracion de CO en PPM
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Efectos sobre el ser humano

Posibilidad de dolor de cabeza frontal leve en 2 a 3 horas.
Maximo NIOSH

Dolor de cabeza frontal y nauseas después de 1 a 2 horas.
Occipital después de 2.5 a 3.5 horas.

Dolor de cabeza, mareos y nauseas en 45 minutos. Colapso y
muerte posible en 2 horas

NIOSH-IDCH

Dolor de cabeza y mareos en 20 minutos. Pérdida del sentido y
peligro de muerte en 2 horas.

Dolor de cabeza vy mareos en 5 a 10 minutos. Pérdida del

B

sentido y peligro de muerte en 30 minutos.

Dolor de cabeza y mareos en 1 a 2 minutos. Pérdida del sentido

y peligro de muerte en 10 a 15 minutos.

Perdida inmediata del sentido. Peligro de muerte de 1 a 3

minutos.

COMO DETECTAR UN GAS PELIGROSO

Los gases peligrosos pueden localizarse en el fondo, en el medio o en la parte

superior de un espacio confinado. Algunos gases (acido sulfhidrico) son mas

pesados que el aire, tienden por lo tanto a situarse en la parte baja del espacio,

otros al ser menos pesados (metano) se localizan en las partes altas del

espacio y los de igual peso (mondxido de carbono) se sitdan en la parte media.

Por lo tanto, para la Gnica manera que existe de verificar si en un espacio

confinado hay gases peligrosos para la salud es tomar muestras de su

atmaosfera mediante aparatos calibrados, no confiar nunca en la suerte ni en el

instinto.

Si se detectan gases peligrosos el espacio debera ventilarse y seguidamente

volver a realizar la prueba para detectar la presencia del gas.

Hay que ser exigente en el control de la atmdsfera de espacios confinados. Por

lo tanto, antes de entrar a trabajar en un lugar cerrado se debera usar un

instrumento debidamente calibrado, de lectura directa, que detalle el contenido

de oxigeno, presencia de gases inflamables o toxicos y su concentracién. No

se permitira que ningun trabajador entre en un espacio confinado sin antes
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haberse realizado una verificacion de su atmosfera, y debera controlarse la
misma, aun cuando los trabajadores estén realizando su tarea dentro del
mismo.

El monitoreo de la atmésfera es necesario si se desea reducir al minimo el
riesgo de lesiones graves e incluso muertes a las que se enfrentan todos

aguellos que deben trabajar en espacios confinados.

Equipo de Trabajo

Encargado.

El encargado debe verificar que las condiciones de entrada sean seguras, ya
sea que se hayan controlado o se tomen las medidas de proteccion personal.
Debe firmar el permiso.

Durante el trabajo debe verificar que las condiciones de trabajo se mantengan
seguras. Si las condiciones se vuelven inseguras debe cancelar el permiso y
ordenar la evacuacion del lugar.

Debe asegurarse que todo el personal no calificado sea removido del lugar.
Cuando se termine el trabajo debe cerrar el permiso y concluir la operacion.
Ayudante

Debe mantenerse en su puesto para observar las condiciones y apoyar al
entrante.

Debe saber los peligros que hay en el area.

Debe mantener en contacto continuo con los trabajadores dentro del area y
saber como identificarlos.

Debe mantener contacto con un grupo de personas que le ayuden al rescate en
caso de emergencia.

Ordena la evacuacion de los trabajadores en cualquiera de las siguientes
condiciones:

* Si observa una condicion que no esta permitida por el permiso de entrada.
* Si nota que cualquiera de los entrantes tiene sefal de exposicion.

* Si ve algo fuera del permiso que pueda causar peligro.

En caso de emergencia no debe entrar al area confinada a menos que haya
sido entrenado en rescate, tenga el equipo de rescate adecuado y tenga otro

ayudante que lo sustituya.
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Entrante

Esta persona debe aportar lo suyo para controlar los peligros durante la
entrada a lugares confinados.

Seguir cuidadosamente las instrucciones de su equipo de proteccion personal.
Mantenerse en contacto continuo con el ayudante y evacuar si este se lo
ordena.

Estar siempre listo a evacuar el area rapidamente.

Si ve que esta en peligro evacuar el area de trabajo y avisarle al ayudante.

Preparacion del Lugar de Trabajo

Se deberéan tapar o desconectar todas las lineas de entrada, de tal forma que
ningun material pueda ingresar al espacio. También se debera verificar que
ninguna energia peligrosa pueda ser liberada.

Se deberéa desalojar todo material que pueda ser peligroso, se limpiaréa o

neutralizara el area.

Prueba de Atmosfera

Antes de que las personas ingresen se debera ventilar el espacio en todas las
areas y niveles.

Se debera haber realizado el bloqueo correspondiente sobre las posibles
alimentaciones.

El contenido de oxigeno debera estar entre el 19,5% y 23,5%.

La concentracion de gases inflamables no superaré el 10%.

Equipo para entraday trabajo

El equipo de proteccion personal debe ser el adecuado para la tarea a realizar;
calzado de seguridad, casco de seguridad, anteojos de seguridad. En caso de
tener una atmdsfera toxica se utilizard mascara para gases y vapores
organicos. Y cualquier otro elemento especifico.

Debe haber un buen equipo de iluminacién

Se deben tomar las medidas contra choques eléctricos, alargues y fichas en
buen estado, tableros con interruptor diferencial y descarga a tierra en

condiciones.
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Las plataformas de trabajo deben ser seguras, deben disponer de buen ancho.
Debido a que las condiciones de evacuacion y salvataje estan comprometidas;
cada persona que ingrese debe llevar colocado un arnés de seguridad, el cual
debera llevar una soga amarrada a su punto de suspension dorsal.

“Queda prohibido comer, utilizar el celular, hacer bromas, tirarse la
herramientas de un punto a otro, durante la realizacién de cualquiera de

las tareas mencionadas en el presente procedimiento”

7) ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

Calzado de seguridad con puntera de acero
Anteojos de seguridad

Guantes de nitrilo

Arnés de seguridad con linea de vida

Mascara con filtro para gases y vapores organicos

Ropa de trabajo impermeable

8) PROCEDIMIENTO ANTE EMERGENCIA.

Cuando las condiciones del espacio sean comprometidas se debera
abandonar el espacio. Por medio de:

Auto rescate: La persona entrante abandona el espacio por sus propios
medios al inicio del problema.

El rescate realizado por el ayudante sin ingreso: El ayudante retira al
entrante con la ayuda del equipo utilizado sin ingresar al espacio.

Ingreso del ayudante: El ayudante ingresa al espacio, sélo si se toman las

medidas de control a los factores perjudiciales que implican la evacuacion.
9) FORMULARIOS:

Registro de ingreso a espacios confinados.
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Bodega San Juan de La Frontera S.A

PERMISO DE TRABAJO EN ESPACIOS CONFINADOS

Fecha de Emision del Permiso de Trabajo I:l HORA:

Desde| I

SUPERVISOR [

ENTRANTE [

AYUDANTE |

DESCRIPCION DEL TRABAJO

RIESGOS ASOCIADOS

IDENTIFICACION DE ESPACIO CONFINADO I

Comprobaciones previas al inicio del Trabajo (realizadas por el Responsable de la Tarea)

Requisitos Exigibles siempre
Presencia de recursos preventivos

Se ha verificado la atmésfera interior (CO2, 02, Explosividad)

Los trabajadores tienen informacion especifica sobre:
Riesgos y medidas de prevencion y proteccion

Uso de equipos de medicion

Procedimientos de rescate y evacuacion

Sistema de comunicacién interior / exterior

Area de Trabajo sefializada

I

Los trabajadores cuentan con equipo de proteccion respiratoria

Existe supenision y comunicacion permanente desde el exterior

Equipos de extincién de incendios préximos y en buen estado

(IO

Requisitos exigibles en determinadascircunstancias
(sefialar aquello que corresponde y se haya realizado)

Medicién de contaminantes especifcos

Espec

:lVenti\acién forzada

:Aspiracién forzada

:llluminacién portatil (antiexplosion)
:lDesconexién y enclavamiento eléctrico

Vélwlas cerradas
Arnés de seguridad y cuerda

Otras medidas de Prevencion

Especificar:

1) Inspeccionada el area de trabajo y comprobado el
cumplimiento de los requisitos indicados, certifico que
se han efectuado correctamente los trabajos
preparatorios indicados

2) Enterado de la instruccion de trabajo, de los equipos a emplear y de los equipos de seguridad

Firma del Supervisor

Firma Ayudante

Firma Entrante

TERMINADO EL DIA | Hora |

Firma del Supervisor (terminado el trabajo)

Es necesario renovar el permiso de Sl
trabajo NO

—
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Procedimiento de bloqueo de equipos en mantenimiento

1) OBJETIVO:

Uso de la tarjeta de seguridad para el bloqueo de equipos que estan siendo
reparados, sometidos a operacion de limpieza o pruebas de funcionamiento,
para evitar que sea puesto en marcha por personal no involucrado en la tarea,
ocasionando algun accidente.

2) CAMPO DE APLICACION:

Este procedimiento es aplicable a los sectores internos y externos de Bodegas
San Juan de la Frontera S.A.

3) DEFINICIONES:
Sin definiciones

4) DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO:

Mantenimiento de
Maquina o
Limpieza Profunda

v

Interrupcion de
toda Fuente
Principal de

Energia

—

Colocar Tarjeta de
Seguridad

supera 481
De tiempo de
Parada?

Sl
v

Vallar la Zona

inalizo tarea
Mantenimiento

Si
v
Verificar Correcto
Funcionamiento y
Retirar Tarjeta de
Seguridad

NO
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5) RESPONSABILIDADES:

El operario de mantenimiento es responsable de la colocacion de la tarjeta de
seguridad en todo equipo que sea puesto fuera de servicio por cualquier
intervencidn que se realice en él ya sea por personal propio o de algun
contratista.

Todo el personal de la empresa debe observar el cumplimiento de este
procedimiento.

6) CONTENIDO

6.1.1 La inhabilitacion del equipo debe hacerse mediante la interrupcion de
toda fuente principal de activacion del equipo, ya sea eléctrica, neumatica,
hidraulica o de cualquier otro tipo. Para ello se coloca en el interruptor principal
de la fuente, en la parada de emergencia o en el frente del tablero, la tarjeta de
seguridad con la leyenda “Peligro — No arranque este equipo” segun el modelo
del Anexo 1, durante todo el tiempo que dure la intervencién en el equipo.

6.1.2 Se colocan tantas tarjetas de seguridad como comandos de
accionamiento alternativo posea el equipo.

6.1.3 La tarjeta de seguridad solo puede ser retirada por personal de
mantenimiento cuando haya finalizado totalmente la tarea.

6.1.4 El hecho de no poner la tarjeta de seguridad por el personal responsable
es un hecho grave por lo que se considerara una falta grave pasible de
sancion. El accionar un comando que tenga tarjeta de seguridad o retirar la
tarjeta por otra persona que no sea quien esta autorizado a hacerlo sera
también considerado una falta grave.

6.1.5 Una vez terminada la intervencion en el equipo, el responsable de la
tarea, verifica que no se encuentre nadie trabajando en él, que se hayan
retirado todas las tarjetas por el personal de mantenimiento y procede a
energizar y poner en marcha el equipo.

6.2 Cuando el tiempo estimado de parada de una maquina exceda de las 48 hs
se debe colocar, ademas de la tarjeta, un vallado alrededor de la maquina.

6.3 Personal de mantenimiento debe disponer de un stock de tarjetas y
llevarlas en la caja de herramientas cada vez que se dirija a realizar tareas de
mantenimiento.

6.4 Para operaciones de mantenimiento a cargo del personal de produccion, el
responsable de mantenimiento debe supervisar el comienzo y fin de cada tarea
y colocar personalmente la tarjeta de seguridad e inhabilitar el equipo para su
funcionamiento.
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Anexo |

O O
PELIGRO) || (PELIGRO

i 52 ha BLOQUEADO esta fuente
de energial Solamente la persona

gue firmo al reverso puede guitar
N 0 esta etigueta o segure.
O P E RA R Observaciones: m————

FIRMADO POR:
FECHA:

Vea al reverso de esta etiqueta.
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Trabajo con Herramientas Manuales

1. Objetivo
Prevenir la ocurrencia de accidentes por la utilizacién de herramientas

manuales, de accionamiento neumatico, eléctrico, impacto o hidraulico.

2. Alcance y Aplicacion
Aplicable siempre por todos los que utilicen herramientas.

3. Documentos de Referencia

Ley de Prevencion de Riesgos Laborales N° 24.557.

Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo N° 19.587.

4. Definiciones

Herramientas Hechizas: Son todas aquellas herramientas que no cuentan

con ninguna certificacion del fabricante, cuentan con equivalentes

certificadas en el mercado y que cuentan con un sistema de calidad.

5. Areas Involucradas y Responsables
Gerencia: Disponer de los recursos necesarios para la correcta implementacion

de este procedimiento.

Asesor de higiene y seguridad: Cumplir y hacer cumplir este

procedimiento. Capacitar al personal a su cargo sobre este

procedimiento.

Operarios: Cumplir con lo establecido en este procedimiento.
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6. Descripcion del Proceso
6.1. Generalidades

e Los encargados y operarios en general deberan controlar que las
herramientas en uso estén en buen estado y sean utilizadas
correctamente.

e El asesor de higiene y seguridad debe retirar de uso aquellas que no
estén en buen estado y mantenerlas separadas hasta que se resuelva
su destino final.

e La mayoria de los accidentes con herramientas se debe al manejo
inadecuado y al mantenimiento deficiente.

e Elordeny lalimpieza son esenciales a todo buen trabajo.

e Las herramientas manuales, mecanicas o equipo similar, deberan estar
en condiciones seguras de operacion.

e Prohibido el uso de herramientas Hechizas.

¢ Sialguna maquina o herramienta no funciona en forma adecuada,
debera ser removida de la tarea de inmediato y no se podra volver a
utilizar hasta que no esté reparada y en buen funcionamiento.

¢ Silos equipos estan equipados con elementos de proteccién, estos
deberan ser utilizados.

e Se deberéan utilizar las herramientas apropiadas para cada trabajo.

e Alos mangos y manillas se le deberan revisar astillas, cabeza suelta o
floja, rebabas, grietas y roturas.

e Todas las herramientas eléctricas deberan tener conexion a tierra, de no
ser asi, se hara colocar de inmediato, salvo aquellas que de fabrica sean
doble aislacion.

e Todas las herramientas hidraulicas y neumaticas deben tener los
conductores de fluidos en 6ptimas condiciones enmalletados a la
herramienta.

e Si se utiliza una llave tipo estria o fija, verificar que la mismo ajuste bien
en la tuerca para que no zafe. Es conveniente tirar antes que empuijar.

e Cuando posean punta o filo deberan trasladarse en estuches o fundas

apropiadas.
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6.2.

Las llaves ajustables, no deberdn usarse cuando las quijadas estén
desgastadas.

El personal que tenga herramientas a su cargo, cuando no las esté
usando, debera mantenerlas limpias y guardadas en lugar seguro.
No se deberan utilizar herramientas en funciones para las cuales no
fueron disefiadas. Ejemplo:

Destornilladores, como palanca o cincel - Pinzas, como llaves
Llaves y palas, como palanca  -Cuchillos, como destornillador

Herramientas eléctricas
Deberan estar conectadas a tierra o ser doble aislacion.
Se utilizaran los EPP adecuados para cada ocasion.
Deberan tener un uso adecuado.
Los cables de las extensiones (alargadores), para el caso de
maquinas sin doble aislacion, deberan tener el cable de puesta a
tierra.
Todos los cables de los equipos y de los alargadores, se deberan
revisar frecuentemente para buscar roturas en la aislacion.
Cuando se opere en zonas mojadas, se debe trabajar sobre
plataformas aislantes, y con guantes dieléctricos. Ante cualquier
duda se debera consultar al Asesor en Higiene y Seguridad a los
efectos de evaluar la necesidad de trabajar bajo otras normas de
seguridad, necesarias para el caso.
Se sefializara el area en el caso que exista superposicion de tareas.
Si la herramienta produce el desprendimiento de particulas,

radiaciones o chispas se utilizaran pantallas que las contengan.

Alumno: Jorge Andrés Azcona

Verificar el buen funcionamiento de dispositivos protectores en las

maquinas.

Tratar de eliminar las vibraciones propias del mal funcionamiento de la

maquina.
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Transporte manual de cargas.

1. Objetivo
El objetivo de este procedimiento es establecer una técnica segura

para el transporte manual de cargas.

2. Alcance y Aplicacién
A todo el personal que desarrolle tareas que involucre levantar, tirar,

empujar, sostener y transportar materiales o piezas en forma manual.

3. Documentos de Referencia

Ley de Prevencion de Riesgos Laborales N° 24.557.

4. Definiciones
EPP: Elementos de Proteccion Personal son todos aquellos dispositivos
que debe utilizar la persona para atenuar o disminuir las lesiones

producidos por un accidente.

5. Areas Involucradas y Responsables
Gerencia: Disponer de los recursos necesarios para la correcta implementacion

de este procedimiento.

Encargados y asesor de higiene y seqguridad: Cumplir y hacer cumplir

este procedimiento. Capacitar al personal a su cargo sobre este

procedimiento.

Operarios: Cumplir con lo establecido en este procedimiento.

6. Descripcion del Proceso

6.1. Elementos de Proteccion Personal Necesarios

Antes de comenzar cualquier tarea de manejo de materiales, el personal
deberd estar provisto y hacer uso de los siguientes elementos de

proteccion personal, los que deben estar en Optimas condiciones de uso:

v Zapatos de seguridad apropiado a la carga que manipule.
4 Guantes de material adecuado a la tarea (especialmente cuando la

carga sea cortante, con aristas vivas, etc.).
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v Lentes de seguridad (para todos los casos, oscuros o claros segun
luminosidad).

6.2. Principios generales a tener en cuenta

. En ningln caso la carga a transportar puede superar los 50kg.

. Correcta position de los pies.

. Mantener la espalda recta.

. Colocar los brazos pegados al cuerpo.

. Correcto agarre manual utilizando, no solo los dedos, sino también la

palma de las manos.

6.3. Transporte de materiales pesados

. Seleccione el recorrido mas corto.

. Revéselo y elimine todo obstaculo posible.

. Recuerde la ubicacion de todos los obstaculos que no pueden ser
removidos.

. Evalle las caracteristicas de la carga: peso, dimensiones y distancia a

recorrer; si la carga exceda su capacidad no dude en pedir ayuda.

6.4. Técnica segura de levantamiento

. Separe levemente los pies.

. Doble las rodillas colocandose en cuclillas.

. Mantenga la espalda lo mas recta y erguida posible.

. Tome firmemente la carga.

. Utilice la fuerza de sus piernas y brazos para levantarse con suavidad,

manteniendo la espalda erguida.

6.5. Técnica segura para el sostenimiento y transporte de cargas

. Cargue los materiales en forma simétrica (el mismo peso en cada lado del
cuerpo).

. Mantenga los brazos pegados al cuerpo.

. Acerque la carga al cuerpo de manera que le permita ver hacia adelante.
. Lleve la carga manteniéndose derecho.

. Haga rodar la carga, siempre que sea posible.
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. Realice cambios de direccion respecto de la que se dirige y

siempre evite giros bruscos a nivel de la cintura y/o rodillas

LEVANTAMIENTO DE CARGAS
Separar Inclinar Recoger la carga lo mas
ligeramente los ligeramente la cerca posible del cuerpo
pies y flexionar espalda hacia y volver a la posicion
las rodillas delante derecha estirando las
manteniendo la piernas y manteniendo
columna alineada la columna recta

Lq b
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Procedimiento de almacenamiento.

1) OBJETIVO:

Establecer las normas para regular el almacenamiento, operacién y control de
insumos en las areas correspondientes de Bodegas San Juan de la Frontera S.A. Esto
con el fin de proteger al personal, equipos, materiales y herramientas que se

almacenan y manipulan.

2) CAMPO DE APLICACION:

Sectores de almacenamiento de insumos de Bodegas San Juan de la Frontera
S.A.

3) DEFINICIONES:

Deposito: Lugar donde se guardan o almacenan ordenadamente los
materiales, se despachan y reciben materiales. También incluyen patios de
almacenamiento, zonas de carga y descarga.

Apilar: Colocar ordenadamente un objeto sobre otro.
Embalaje: Empaque o cubierta que protege una mercancia o material.

Manipular: Mover, trasladar, transportar o empacar mercancias con las manos
0 con ayuda mecanica.

4) DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO:

Comprobar que
Recepcion Verificar segun ct_JmpIa_l > Registrar > Deposito
nota de pedido especificaciones
vigentes
4
Entregar los
Organizar segin insumos
sistema FIFO "|requeridos para su

posterior uso
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5) RESPONSABILIDADES:

Recepc | Verific : :
.. P Reglstrar Organlza
on ar
Secretaria Vv E
Jefe de turno E E
Operarios E
D: Define, planifica A: Aprueba V: Verifica E: Ejecuta, usa, pone en uso, aplica
cumplimiento
R: Realiza normas y I: Aporta informacion  C: Toma conocimiento, se informa, sugiere en base a
procedimientos informacion recibida

6 CONTENIDO

El primer paso es conocer y clasificar los materiales. Se clasifican bajo dos
aspectos importantes:

Almacenamiento en patios o areas descubiertas: Se ubican materiales
que no sufran deterioro en su naturaleza misma y en su embalaje.

Almacenamiento bajo techo y a temperatura controlada: Se deben
almacenar los materiales que, por su forma, volumen, valor, actividad de
entrega y salida lo requiera. Siguiendo en todo momento las

especificaciones del proveedor.

6.1 Organizacion interna del depdsito:

Ademas, analizados los aprovechamientos de los espacios y de las areas
especiales del Almacenamiento se debe tener en cuenta:

1. Pasillos: Los pasillos, deben ser rectos y conducir directamente a las

salidas, deben existir el menor nimero de cruces posibles. Los mismos
deben ser situados donde existe la mayor iluminacién y visibilidad. Dejar
un pasillo peatonal periférico de 45 cm, entre los materiales almacenados
y los muros del almacén, lo que facilita realizar inspecciones, prevencion
de incendios y defensa del muro contra los derrumbes.

Los pasillos interiores longitudinales y transversales deben tener
dimensiones apropiadas al tipo de manipulacién y al equipo a utilizar en

esta maniobra.
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2. Los pasillos de circulacion demarcados deben estar constantemente
libres de obstaculos.

3. Demarcacion: Pintar una franja de 10 cm., con pintura amarilla en los
pasillos, las zonas de almacenamiento y la ubicacion de los equipos de
control de incendios y primeros auxilios.

4. Sefalizacién: Colocar carteles y/o avisos en los sitios de ubicacion de los

equipos de control de incendios y de primeros auxilios, salidas de
emergencia, sitios y elementos que presenten riesgos como columnas,
areas de almacenamiento de materiales peligrosos y otros. Permitir el facil
acceso a los extintores y demas equipos de lucha contra incendio. Las
valvulas, interruptores, cajas de fusibles, tomas de agua, sefializaciones,

instalaciones de seguridad tales como botiquin, etc.

6.2 Almacenamiento de Materiales

1.
2.

10.

Los materiales se deben depositar en los lugares destinados para tal fin.

Los Guardalmacenes deberan identificar cada item dentro de las Bodegas
con una tarjeta de Registro de Inventario, donde consten el cddigo,
nombre, identificacion por proveedor y contratos.

No deben quedar ocultados por bultos, pilas, etc. Las pilas de materiales
no deben entorpecer el paso, estorbar la visibilidad y no tapar el
alumbrado.

No se deben almacenar materiales que por sus dimensiones sobresalgan
de las estanterias, y en caso de que esto ocurra (lo cual se debe evitar)
se debe sefializar convenientemente.

Se debe cubrir y proteger el material cuando éste lo requiera.

Respetar la capacidad de carga de las estanterias, entrepisos y equipos
de transporte.

Para recoger materiales, no se debe trepar por las estanterias. Utilizar las
escaleras adecuadas.

Al almacenar materiales comprobar la estabilidad de los mismos.

Las pilas de materiales que puedan rodar, tambores, deben asegurarse
mediante cufas, tacos o cualquier otro elemento que impida su
desplazamiento.

Evitar pilas demasiado altas, estas no deberan superar los tres pallets de

altura.
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11.Para bajar un bulto de una pila, no colocarse delante de ella, sino a un
costado.

12.Las filas de cajas se deben colocar perfectamente a nivel. Cuando se apile
un cierto niamero de cajas no se debe colocar de modo que coincidan los
cuatro angulos de una caja con los de la inferior. Si es posible, conviene
disponerlas de tal modo que cada caja repose sobre la cuarta parte de la
situada debajo Si las cajas son de carton deben ser aplicada en
plataformas para protegerlas de la humedad y evitar el derrumbe.

13.Para el almacenamiento de productos en bolsas deben inspeccionarse
cuidadosamente el espacio previsto para el su depdsito para ver si existen
clavos, vidrios, etc., que puedan perforar o desgarrar los mismos, ya que
las bolsas no deben ser arrojados ni manejados con brusquedad. Estos
productos ensacados deber ser almacenados en pilas de capas
atravesadas. Las bocas de los sacos deben estar dirigidas hacia la parte
interior de la pila.

14. Utilizar, siempre que se pueda, medios mecanicos para el movimiento de
materiales.

15.En suelos inclinados o combados, las cargas deben ser bloqueadas
apropiadamente para evitar vuelcos.

16.Si los materiales son toxicos, corrosivos, inflamables, explosivos,
polvorientos o de mal olor, se debe advertir y proteger al personal
expuesto.

17.Utilizar casco cuando hay movimiento aéreo de materiales.

18.Mantener permanentemente despejadas las salidas para el personal, sin
obstaculos.

19.Los insumos se deben colocar en tarimas de altura minima de 15 cm,
apilados lejos de las paredes para no ser obstaculo de la limpieza.

20. Utilizar siempre tarimas plasticas.

21.Las puertas deben abrir siempre hacia afuera.

6.3 Orden y Limpieza en los depdésitos:

1. Mantenga los pasillos despejados todo el tiempo. Nunca deje obstaculos

asomarse en los pasillos, ni siquiera por un momento.
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2.

9.

Para el apilamiento de objetos pequefios disponga de recipientes que,
ademas de facilitar el apilamiento, simplifiquen el manejo de los objetos,
Tenga cuidado de colocar los desperdicios en los recipientes apropiados.
Nunca deje desperdicios en el piso o en los pasillos.

Use los bidones o recipientes para desperdicios distribuidos en la planta
para lograr mantener las condiciones de orden y limpieza.

No deje que los liquidos se derramen o goteen, limpielos tan pronto
pueda. Si hay riesgo de derrame colocar cubetas anti derrame.

Utilice recipientes o bandejas con aserrin colocados en los lugares donde
las maquinas o las transmisiones chorreen aceite o grasa para evitar
derrames y posibles lesiones provocadas por resbalones o caidas.
Asegurese de que no haya cables o alambres tirados en los pisos de los
pasillos.

Preste atencién a las areas marcadas en las cuales se sefialan los
equipos contra incendio, salidas de emergencia o de acceso a los paneles
de control eléctricos, canillas de seguridad, botiquines, etc. y no los
obstaculice.

Mantenga limpia toda maquina o puesto de trabajo que utilice.

10.0Obedezca las sefales y afiches de seguridad que usted vea, cimplalas y

hagalas cumplir.

11.Mantenga ordenadas las herramientas en los lugares destinados para

ellas. Utilizar para ello soportes, estantes o perchas.
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8. Prevencion de siniestros en la via publica: (Accidentes In Itinere)

Prevencion de siniestros en la via publica (Accidentes In Itinere):
1. Introduccioén.

El articulo 6 de la ley 24.557 expresa: “Se considera accidente de trabajo a
todo acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho o en ocasion del
trabajo, o en el trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar de trabajo,
siempre y cuando el damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho

trayecto por causas ajenas al trabajo.”

Cuando hablamos del trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar de
trabajo estamos hablando de la ruta usual y habitual que usa el trabajador para

desplazarse desde su hogar hacia su lugar de tareas y viceversa.

El trabajador debera denunciar antes el domicilio de residencia habitual al

empleador y este comunicarlo a la ART.

La normativa vigente no fija un tiempo especifico que el trabajador debe tardar
en su trayecto al lugar de trabajo. De todas maneras, a fin de analizar si el
trabajador se encontraba en esta situacion puede hacerse una valoracion sobre
la relacion de la longitud del trayecto y los medios elegidos para llegar a

destino.

El art. contempla: “El trabajador podra declarar por escrito ante el empleador, y
éste dentro de las setenta y dos (72) horas ante el asegurador, que el itinere se
modifica por razones de estudio, concurrencia a otro empleo o atencion de
familiar directo enfermo y no conviviente, debiendo presentar el pertinente
certificado a requerimiento del empleador dentro de los tres (3) dias habiles de

requerido.

2. Comunicaciéon del accidente.

En primera instancia el trabajador debe comunicar la ocurrencia del siniestro al

empleador quien a su vez informara a la ART. La aseguradora se pondra en
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contacto con el damnificado y le informara a qué centro médico debe dirigirse.

El trabajador podra realizar la denuncia ante la ART en caso que el empleador

no lo hiciera.

Una vez dado de alta el trabajador debe presentar el certificado a la

administracion de la bodega la cual debera informar al asesor de higiene y

seguridad en el trabajo.

3. Recomendaciones para la prevenciéon de accidentes in itinere.

Prevencion en la via publica como peaton

v
v

<

Respete siempre la luz del semaforo.

Circule por la senda peatonal y cruce la calle por las esquinas
observando hacia ambos lados la proximidad de los vehiculos.

No cruce ni salga entre los vehiculos estacionados en la calle solo
h&galo en las esquinas o sectores habilitados o permitidos para ello.

No utilice auriculares ni teléfonos celulares mientras se desplace por la
via publica esto lo puede distraer y ocurrir un accidente.

Si se desplaza por la via publica y existen veredas en reparacion u obras
en construccion hagalo con sumo cuidado, observando indicaciones o
sefalizaciones existentes en el lugar.

Al cruzar una calle, no corra, no se distraiga mire siempre a ambos
lados, preste mucha atencion.

Nunca camine o se desplace por los bordes de las calles o rutas.

No ascienda o desciendas de los vehiculos en movimientos.

Al descender de un vehiculo hagalo del lado de la vereda y de no poder

observe hacia atras la presencia de algun vehiculo para abrir la puerta.

Servicio de transporte publico

v
v

v

Espere el servicio sobre la vereda en sectores habilitados para ello.
No ascienda ni descienda del transporte publico en movimiento espere
gue el vehiculo se detenga totalmente en el sector habilitado.

Utilice los pasamanos del vehiculo para ascender y descender del

mismo.
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v

Una vez sobre el vehiculo de transporte si es posible siéntese, sino

tdbmese de los pasamanos y esté atento a frenadas y arranques bruscos.

Moto vehiculos y bicicletas

v

<\

Respete las normas de seguridad basicas para la conduccion de estos
vehiculos.

Utilice casco y chaleco reflectivo, recuerde que es obligatorio.

Circule en linea recta sobre calles, avenidas o rutas, no hacer
movimientos peligrosos, respectar las normas para sobrepasar otro
vehiculo.

No se tome de otro vehiculo para ser remolcado.

Circule por la derecha cerca del cordon.

No traslade bultos sobre el manubrio que le impidan ver o tomar el
mismo con ambas manos.

Antes de girar o cambiar la direccidon haga las sefiales correspondientes.
Si tiene que sobrepasar un vehiculo evite correr riesgos hagalo cuando
las condiciones estén dadas, disminuya las posibilidades de accidentes.
Conserve y mantenga su vehiculo en buenas condiciones técnicas,
realice mantenimiento peridédico del mismo.

Al circular de noche asegurese que todas las luces funcionen

correctamente.

Conductores de vehiculos

ANERNERN

<X

Al conducir un vehiculo respete las normas béasicas de seguridad.
Utilice el cinturén de seguridad.

No conduzca cansado o con suefo.

Disminuya la velocidad en los cruces de calles y rutas, aunque le
corresponda el paso.

Utilice las luces de giro cuando vaya a girar o sobrepasar un vehiculo.
Revise el vehiculo y realicele mantenimiento periédico basico.
Mantenga su mano o la derecha para dejar que otro vehiculo pase si lo

desea.
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v Circule con las luces bajas encendidas los dias nublados, con nieblas o
de baja visibilidad. Siempre que circule en ruta hagalo con las luces
bajas encendidas.

v Siempre respetar los limites de velocidad.

v Duplique la distancia con respecto al vehiculo que esta delante si es de
noche e increméntela si hay mal tiempo.

v Al conducir con lluvia hagalo a velocidades lentas.

v" No consuma bebidas alcohdlicas antes de conducir ya que reducen la
capacidad de reaccion, afectan el sistema nervioso y el funcionamiento

de los érganos sensoriales.

4. Investigacion de accidentes in itinere.

Para la investigacion de siniestros in itinere se seguira el procedimiento de

investigacion de accidentes
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9. Planes de emergencias.

Un Plan de Emergencia define los recursos y los procedimientos, con el fin de
mitigar los efectos de los accidentes o incidentes de cualquier tipo.

PLAN DE EMERGENCIA Y EVACUACION BODEGA SAN JUAN DE LA
FRONTERA S.A

1. OBJETIVO:
Proteger la vida e integridad fisica de las personas amenazadas por un peligro.

2. DEFINICIONES:

Emergencia: Suceso, accidente que sobreviene. Situacién de peligro o
desastre que requiere una accion inmediata. Que se lleva a cabo o sirve para

salir de una situacién de apuro o peligro.

Una emergencia es en si todo aquello que ocurre una milésima de segundo
posterior al accidente, o toda situacion grave o problemética que esta
evolucionando con miras a producir un accidente con dafio, es decir, un

accidente en evolucion.

Plan de Emergencia: Se define como Plan de Emergencia a la organizacién, a
los recursos y a los procedimientos, con el fin de mitigar los efectos de los

accidentes de cualquier tipo.

Evacuacion: Desocupar algo. Desalojar a los habitantes de un lugar para

evitarles algun dafio.

Plan de Evacuacién: Se define como Plan de Evacuacion a la organizacion,
los recursos y los procedimientos, tendientes a que las personas amenazada
por un peligro (incendio, inundacion, escape de gas, bomba, etc.) protejan su
vida e integridad fisica, mediante su desplazamiento hasta y a través de

lugares de menor riesgo.

El Plan tiene como objetivo Unico sacar a las personas afectadas por una

emergencia.

149



Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

Diagrama de evolucién de una emergencia.
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3. DESARROLLO DEL PLAN.

3.1 Primera Etapa: Deteccion
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Todo el personal de bodega esté involucrado en la deteccién del peligro.

3.2 Segunda Etapa: Alarma

Una vez detectado la situacion se debe dar aviso al encargado general de la

bodega, quien tomara la decisién de evacuar si corresponde.

eeeeeeee

debe tomar la

decision de
ccccccc

W

&

con qué le
avisamos?

3.3 Tercera Etapa: Decision.

R
— &=y

El encargado de bodega debe decidir qué tipo de evacuacion ejecutara.

Incendio en bodega: EVACUACION GENERAL.
Incendio en deposito: EVACUACION PARCIAL.
Incendio en oficinas: EVACUACION PARCIAL.

Derrame de Acido Clorhidrico en bodega: EVACUACION PARCIAL.
Fuga de Anhidrido Sulfuroso: EVACUACION ESCALONADA.
Sismos: EVACUACION GENERAL.

3.4 Cuarta Etapa: Informacién

El encargado de bodega debe informar al personal correspondiente que debe

iniciar la evacuacion hacia el punto de encuentro. Dara aviso a su vez a los

encargados de roles.

Cuadro de roles.

Encargado de bodega.

Aviso de inicio de evacuacion.

Encargado de

administracion.

Comunicacién con servicios de

emergencias.

Portero.

Abrir y trabar la puertas de ingreso

Endlogo de turno

Corte y bloqueo del suministro eléctrico.

151



Universidad FASTA
Proyecto final integrador Alumno: Jorge Andrés Azcona

3.5-3.6 Quinta y Sexta etapa: Preparacion y salida.

El personal involucrado antes de dirigirse al punto de encuentro por la via mas
segura y rapida posible, debe asegurarse de que la tarea que estaba
realizando no generara mayores riesgos posteriormente al abandono de la

misma.
3.7 Séptima Etapa: Verificacion.

El encargado de bodega realiza el control de las personas evacuadas, tanto en

la cantidad que debieron salir, como en su estado fisico.
3.8 Octava Etapa: Rescate

Una vez realizado el control por parte del encargado de bodega, si faltan

personas, él sera el nexo entre la empresa y el personal de rescate.

En todos los casos el reingreso a buscar personal perdido o que no pudo salir
lo debe hacer solamente personal entrenado y con todos los elementos de

proteccion.
3.9 Novena Etapa: Seguimiento Psicoldgico

En el caso de detectar en el personal traumas posteriores que de no detectarse
a tiempo y tratarse puede desencadenar en trastornos de la conducta como ser
depresion, suicidio, etc., la empresa a través de profesionales a su cargo

realizara el seguimiento psicoldgico de los trabajadores afectados.

4. SIMULACROS.

La empresa debe realizar al menos un simulacro general por afio.

El asesor de Higiene y Seguridad es responsable de organizar, una vez al afo,
un simulacro de cada una de las emergencias descriptas en este procedimiento
y dar capacitacion general sobre combate de incendios, contencion de
derrames y sismo. Los mismos se registran en el Plan Anual de Simulacros y

en el Registro de Simulacros.

El Plan Anual de simulacros debe ser incluido al Plan de Capacitacion.
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Una vez concluido el simulacro, se confeccionara un informe con fotografias

de la jornada y se adjuntara al Registro de Simulacros, junto a una copia de la
planilla de asistencias.

5- MAPA DE RIESGOS Y VIAS DE EVACUACION.
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Cuadro de roles.

ESTACIONAMIENTO

Encargado de bodega.
Encargado de administracién.
Portero.

Endlogo de turno

Aviso de inicio de evacuacion.
Comunicacion con servicios de emergencias.
Abrir y trabar la puertas de ingreso

Corte y bloqueo del suministro eléctrico.
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Conclusiones.

Conclusiones Generales del proyecto.

En el transcurso de este proyecto se ha podido desarrollar una metodologia que
permita la identificacion de los riesgos para el puesto de “Operario de etiquetado” en
la Bodega San juan de la Frontera, se han logrado proporcionar las medidas
preventivas y correctivas necesarias a fin de evitar la manifestacion accidentes y
enfermedades profesionales.

Se han desarrollados normas y procedimientos que permitiran la aplicacién de un
sistema integral de prevencién de riesgos laborales que en la actualidad, esta bodega,
no posee.

Estos procedimientos y determinaciones tienen la finalidad de establecer una
metodologia estandarizada para llevar a cabo una adecuada gestion de la higiene y
seguridad en el trabajo.

Estoy convencido que el conjunto de conocimientos adquiridos previo a la realizacién
del presente proyecto me ha permitido obtener un enfoque interdisciplinario de todos
los temas desarrollados a fin de mejorar el entendimiento y comprension.

Por ultimo, espero haber cumplido de forma satisfactoria con los requisitos propuestos

por la catedra y que los temas tratados y desarrollados pueden ser percibidos.
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