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Capitulo 1

LA EMPRESA

EVALUACION DEL
PUESTO DE SOLDADOR
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UNIVERSIDAD FASTA

INTRODUCCION

Cualquier empresa sin importar su rubro, tiene altos factores de riesgos y accidentes
de trabajo. Pero esto se puede disminuir con medidas de prevencion laboral, ya que
éstas estan disefiadas por especialistas capacitados que conocen los diferentes
sectores de actividad y son conscientes de los diferentes protocolos de aplicaciones
en los sectores. Mucho de ello nacid a traves del desarrollo industrial con el cuidado
de la salud y la seguridad de los empleados.

Empezando la segunda década del siglo XXI, lo méas contemporaneo que tenemos
es el siglo XX. Marcado en su primera mitad, por dos guerras mundiales, que
afectaron las economias, poblaciones e ideologias en todo el planeta.

La Seguridad Industrial, siguié avanzando a pesar de las circunstancias: en 1918, la
universidad de Harvard, fue la primera en entregar el titulo de Licenciado en
Sequridad e Higiene en el Trabajo. En 1918, se dio inicio a la Organizacion
Internacional del Trabajo OIT.

Desde entonces diferentes organizaciones se han ido estableciendo para crear
protocolos de seguridad laboral. Tanto Estados Unidos como la Union Europea han
trabajado para que esta area sea parte importante en las organizaciones.

Normas como OHSAS o ISO 18000 e ISO 45000 que presentan la salud laboral
como un sistema de gestion que puede ser establecido, controlado y medido para
garantizar resultados, muestra el avance en este aspecto.

En paises como Colombia y Espafia, se ha hecho de normas como ISO 18.001
leyes de la nacion, obligando a las empresas a disefiar, implementar y auditar sus
sistemas de gestidn de Seguridad en el Trabajo, reduciendo cifras de accidentalidad
y enfermedades laborales.

La historia de la seguridad industrial, nos muestra cémo ésta, ha tenido un avance
importante desde finales de la primera revolucién industrial, llegando a ser una
ciencia que se ocupa de la Seguridad del trabajador.

El concepto de Seguridad Industrial, se haido estableciendo entre
empresarios, trabajadores y gobiernos, para llegar a protocolos y
procedimientos que benefician a todas las partes.

Hoy en dia, cuidar de la Seguridad Industrial, se considera un factor de productividad
y organizacioén, por lo que se tienen normas internacionales y locales que permiten
disefiar, implementar y controlar esta area, entregando resultados evidentes.

10
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Descripcion de la empresa

La empresa MARCIBUR. Ubicada en la ciudad de Firmat Santa Fe, en calle BV.
SOLIS 1350.

El foco de Marcibur es el crecimiento seguro, conciso, con bases firmes y bien
definidas, para atender cada vez mejor a nuestros clientes. Contamos con
magquinarias mas apropiadas para brindar soluciones en mercado de alta
exigencia como los de hoy, y seguimos sumando mejoras y automatizacion a
nuestras lineas de armado y fabricacion. Esto nos ubica en el mercado como una
empresa responsable, dedicada y con inversiones directas a la produccion,

siempre con la intencion de optimizar nuestros productos y sus beneficios.

La empresa comenzo sus actividades en el afio 1977. En aquellos tiempos, su
actividad era la prestacion de trabajos de torneria para terceros y se desarrollaba en
un pequefio local, arrendado en la calle Carlos Casado de la ciudad de Firmat. Con
trabajo y dedicacidn, la empresa comenzo a crecer, lenta pero sustentablemente, y
fue incorporando a su linea de produccion la fabricacion de productos propios.
Pocos afios después, Marcibur se traslada a un nuevo local, también arrendado,

ubicado en Bv. Solis, siempre en Firmat, con una superficie mucho mas amplia.

A partir de ahi, comienza un crecimiento y desarrollo mas acelerado,
aumentando paulatinamente la cantidad de productos de fabricacion propia, hasta
llegar asi al dia de hoy, contando con una cartera de méas de veinte productos
propios, tales como: como ejes, ejes con freno eléctrico, puntas de ejes, mazas con
ejes pasantes, llantas, aros giratorios, cajas escuadra, cabezales, cabezales
reductores, tomas de fuerza, elasticos, manotas, ojos de lanza con rétula, gatos
niveladores de lanza, grampas, pernos, tazas, barras de direccion, cajas triangulo y

acoples para cadena.

El pujante y sostenido crecimiento se vio apuntalado con la adquisicién de un
espacio propio, ubicado en calle Bv. Solis de la ciudad de Firmat. Este edificio,
desde el afio 1983 constituye la sede de Marcibur, alojando sus areas de

11
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produccioén, comercializacion y administracion. El inmueble consta hoy con 5.500 m2

de superficie total de terreno y 3.500 m2 de edificacion.

La empresa cuenta hoy con un equipo de 42 colaboradores en todos sus
departamentos y se encuentra produciendo al 80% de su capacidad instalada
UBICACION GEOGRAFICA

ORGANIGRAMA

S0CIOS GERENTES
@)

COMPRAS Y VENTAS
——

ENCARGADO DE
RECURSOS HUMANOS AUDITOR ISO 9000 PLANTA
SECTOR TORNERIA SECTOR SOLDADURA SECTOR PINTURA
| &

SECTOR DEPOSITO TRATAMIENTOS SECTOR ARMADO CONTROL DE CALIDAI

TERMICOS
(4)

) &
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UNIVERSIDAD FASTA

METODO DE ANALISIS DE RIESGO

Ntp 330

La metodologia que se presenta, permite cuantificar la magnitud de los riesgos
existentes y, en consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de correccion.
Para ello partimos de la deteccion de las deficiencias existentes en los puestos de
trabajo para seguir a, estimar la probabilidad de que ocurra un accidente y, teniendo
en cuenta la magnitud esperada de las consecuencias, vamos a evaluar el riesgo

asociado a cada una de dichas deficiencias.

En esta metodologia consideraremos, que el nivel de probabilidad es funcion del
nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de exposicién a la misma. El nivel de
riesgo (NR) ser& por su parte funcion del nivel de probabilidad (NP) y del nivel de

consecuencias (NC) y puede expresarse como:

NR = NP x NC

Nivel de deficiencia

Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacién esperable
entre el conjunto de factores de riesgo considerados y su relacion causal directa con
el posible accidente. Los valores numéricos empleados en esta metodologia y el

significado de los mismos se indican en el cuadro.

14
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UNIVERSIDAD FASTA

Hivel de
deficiencia

Significado

|'S& han detectaclo factores de riesgo significativos
. fuy deficiente 10 {que determinan comao muy posible la generacion de
(MO fallos. El conjunto de medidas prevertivas
|existentes respecto al riezgo resulta ineficaz. _
|Se ha detectada algin factar de riesgo mgmfn:atwn
Deficiente |ue preciza ser corregido. La eficacia del conjunto
()] lde medidas prevertivas existentes se ve reducida
|de forma apreciahle.
|'5& han detectacla factores de riesga de menor

lejorable 5 limportancia. La eficacia del conjunto de medidas
(M preventivas existertes respecto al riesgo no se ve
. _ reducids de forma apreciable. _
Aceptsble | \Mo =& ha detectado anomalia destacable alguna El
=) B [Fiesgn esta controlado. Mo 28 valara.

Nivel de exposicién

El nivel de exposicion (NE) es una medida de la frecuencia con la que se da
exposicion al riesgo. Para un riesgo concreto, el nivel de exposicion se puede
estimar en funcion de los tiempos de permanencia en areas de trabajo, operaciones

con maquina, etc.

Los valores numéricos, como puede observarse en el cuadro 4, son ligeramente
inferiores al valor que alcanzan los niveles de deficiencias, ya que, por ejemplo, si la
situacion de riesgo esta controlada, una exposicién alta no debiera ocasionar, en

principio, el mismo nivel de riesgo que una deficiencia alta con exposicion baja.

Hielde!| | Significado
EXposicion |
Continuada 4 |Continuamente. Yarias veces en su
[EC) . (ornada laboral con tiempo prolongsdo.
Frecuente | 5 |“arias veces en su jornada labaral,
= |AUngue ses con tismpos cortos.
Ocasional | 5 | Alguna vez en su Ju:urnada laboral v con |
_ Oy | _pern:udn:u corto de tiempo.
| Ezporadics '

1 Irredularmente.
(EE) [
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Nivel de probabilidad

En funcidn del nivel de deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de
exposicion al riesgo, se determinara el nivel de probabilidad (NP), el cual se puede

expresar como el producto de ambos términos:

NP = ND x NE

Hivel de exposicion (HE)

4 | 3 | 2 | 1

10 | mA-40 | mA-30 | A-20 &0

6 | Ma-24 f 215 A2 hd-6

Hivel de deficiencia (HO)

Cuadro 5.2: Significado de los diferentes niveles de probabilidad

Hivel de
probabilidad

HP ‘ Significado

|Situacion deficiente con exposicién continuada, o
huy afta Ertre  |muy deficiente con exposicion frecuente.
(M2 40y 24 |Mormalmente |a materializacian del rigsgo ocurre
|con frecuencia. B .
|Situacidn deficiente con exposicion frecusnte u
{ocasional, o kien stuscidn muy deficients con

Afts Ertre | 2L . ek T,
() a4 g | EPOSICIan ocasional o esporadica. La materializacion
h |clel riesan es posible gue suceda varias veces en el
| |iclo de vidka labora. |
Wedia Entre :S.rtuac.u?n deflmente Can expu:ustlc.lfnn esppradlca, 0 hien|
(M) 8y E |gituacion mejorable con exposicion continuada o
| (| frecuerte. Ex posible que suceda el daﬁu_j_alguna YEZ. |
. [ |Situscidn mejorable con exposicion ocasional o
Biaja Ertre A e
(B 4y2 |esporadica. Mo es esperable que se materialice el

L 1 rigsgn, aungue puede ser concehible.
Nivel de consecuencias

Se han considerado igualmente cuatro niveles para la clasificacion de las
consecuencias (NC). Se ha establecido un doble significado; por un lado, se han
categorizado los dafios fisicos y, por otro, los dafios materiales. Se ha evitado
establecer una traduccion monetaria de éstos ultimos, dado que su importancia sera
relativa en funcion del tipo de empresa y de su tamafio. Ambos significados deben

ser considerados independientemente, teniendo mas peso los dafios a personas que
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los dafios materiales. Cuando las lesiones no son importantes la consideracion de

los dafios materiales debe ayudarnos a establecer prioridades con un mismo nivel

de consecuencias establecido para las personas.

Como puede observarse en el cuadro 6, la escala numérica de consecuencias es

Lucas Sgubin Fidelibus

muy superior a la de probabilidad. Ello es debido a que el factor consecuencias debe

tener siempre un mayor peso en la valoracién

Hivel de
consecuencias

Martal o Catastréficn |

HC

Significado

Dafios personales

Danos materiales
Destruccidn tatal del sistema

(M) 100 1 maeio b as (olificil renovaro]
My Grave &0 Lesiones graves gue pueden |Destruccidn parcial del sistema
(M) et irreparables (compleja v costosa la reparacion)
Grave a5 Lesiones con incapacidad Se requiere para de procesa para
() laboral transitoria (LL.T.) efectuar la reparacion
Leve 10 Pequefias lesiones que no Reparable sin necesidad de paro
[Ll requieren hospitalizacion del procezo

Nivel de riesgo y nivel de intervencion

El cuadro 7.1 permite determinar el nivel de riesgo y, mediante agrupacién de los

diferentes valores obtenidos, establecer bloques de priorizacion de las

intervenciones, a través del establecimiento también de cuatro niveles (indicados en

el cuadro con cifras romanas).

Taksla 7. Delerminacion el nivel de fiesgo

Kl d= riesgo o

il rvEreEci
HE = & 3 HC

Hreel de= proteakalisdsd {HF)

Hrvel e

Ve - e

INLC]

o0

&3

17



@¢ Proyecto final integrador Lucas Sgubin Fidelibus

UNIVERSIDAD FASTA

Cuadro 7.2: Significado del nivel de intervencidn

Mivelde HR | Significado

intervencion ,
I | 4000-500 | Srtuaclcun n:rftln::a Cu:urrecc:lnn urgerite.
s EIIIIII 15III Cnrreglr ¥ adu:uptar medldas de n:u:nntru:ul

|Mejorar =i es pu:usmle Setia conveniente
|justificar la |r|terx-'en|:n:|n ¥ SU rerdal::ulldad.__
|Ma mtewemr salvo gue un andlisis més |
preciso o justifigue.

I 120-40

ELECCION DEL PUESTO DE TRABAJO

Justificacion de la eleccion del puesto de trabajo

Para la eleccion del puesto de trabajo, se ha tenido en cuenta la evaluaciéon de los
riesgos potenciales encontrados.
Siendo el puesto de SOLDADOR el que representa los riesgos mas interesantes a
desarrollar en el presente proyecto, siendo estos, carga térmica, ergonémicos, ruido
e iluminacion, golpes y atrapamientos, caidas al mismo nivel, contactos con puntos
calientes, incendio y explosion, radiaciones no ionizantes, inhalacion de humos y
vapores.
El puesto, consiste en los siguientes pasos

e preparacion de la maquina

e seleccion de las piezas a trabajar

e limpiezay fijacion de las piezas a soldar

e tarea de soldado

e revision

e retiro de las piezas

e limpieza de escorias

e depdsito final del sector
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RIESGOS DEL PUESTO
e RIESGOS ERGONOMICOS
e RIESGO DE INCENDIO O EXPLOSION
e RIESGOS DERIVADOS MAQUINAS Y HERRAMIENTAS
e RIESGO DE GOLPES Y CORTES
e QUEMADURAS
e RADIACIONES NO IONIZANTES
e INHALACION DE GASES HUMOS Y VAPORES
e RIESGOS DERIVADOS DE LA ILUMINACION, RUIDOS Y VIBRACIONES

MARCO TEORICO

a. EXPLICACION DETALLADA DEL PROCESO DE SOLDADURA

La soldadura se refiere al proceso de union o fusion de dos o mas piezas
mediante el uso de calor para que las piezas formen una sola pieza continua. La
fuente de calor en la soldadura suele ser una llama de arco producida por la
electricidad de la fuente de potencia de soldadura. La soldadura basada en un arco

se llama soldadura por arco.
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La fusion de las piezas puede ocurrir Unicamente en base al calor producido por el
arco para que las piezas de soldadura se fundan entre si. Este método se puede

utilizar en soldadura TIG, por ejemplo.

Sin embargo, generalmente se funde un metal de relleno en la costura de
soldadura, ya sea usando un alimentador de alambre a través de la pistola de
soldar (soldadura MIG/MAG) o usando un electrodo de soldadura de alimentacion
manual. En esta situacién, el metal de relleno debe tener aproximadamente el

mismo punto de fusion que el material soldado.

Antes de comenzar a soldar, se da la forma de ranura de soldadura adecuada a los
bordes de las piezas de soldadura, por ejemplo, de ranura en V. A medida que
avanza la soldadura, el arco fusiona los bordes de la ranura y el relleno, creando un

bano de fusion.

Para que la soldadura sea duradera, el bafio de fusion debe protegerse de la
oxidacion y los efectos del aire circundante, por ejemplo, mediante gases de
proteccion o escoria. El gas de proteccion se alimenta al bafio de fusion mediante la
pistola de soldar. El electrodo de soldadura también esta revestido con un material

que produce gas de proteccion y escoria sobre el bafio de fusion.

Los materiales soldados con mas frecuencia son metales, como el aluminio, el
acero dulce y el acero inoxidable. Ademas, los plasticos también se pueden soldar.
En la soldadura de plastico, la fuente de calor es aire caliente o una resistencia

eléctrica.

i. ARCO DE SOLDADURA

El arco de soldadura necesario para soldar es una rafaga de electricidad entre el

electrodo de soldadura y la pieza de soldadura. El arco se genera cuando se crea
un pulso de voltaje suficientemente grande entre las piezas. En la soldadura TIG,
esto se puede lograr mediante el encendido por el gatillo o cuando el material a

soldar se golpea con el electrodo de soldadura (encendido por golpe).
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Por lo tanto, el voltaje se descarga como un rayo que permite que la electricidad
fluya a través de la separacion, lo que genera un arco con una temperatura de
varios miles de grados centigrados, con un maximo de hasta 10 000 °C (18 000 °F).
Se establece una corriente continua entre la fuente de potencia de soldaduray la
pieza de trabajo a través del electrodo de soldadura y, por lo tanto, la pieza de
trabajo debe conectarse a tierra con un cable de masa en la maquina de soldar

antes de comenzar la soldadura.

En la soldadura MIG/MAG, el arco se establece cuando el material de relleno toca
la superficie de la pieza de trabajo y se genera un cortocircuito. Luego, la corriente
de cortocircuito, funde el extremo del alambre de relleno y se establece un arco de
soldadura. Para una soldadura suave y duradera, el arco de soldadura debe ser
estable. Por lo tanto, es importante en la soldadura MIG/MAG que se utilice un
voltaje de soldadura y una velocidad de alimentacion de alambre adecuados a los

materiales de soldadura y sus espesores.

Ademas, la técnica de trabajo del soldador afecta a la suavidad del arco y, en
consecuencia, a la calidad de la soldadura. La distancia entre el electrodo de
soldadura y la ranura, asi como la velocidad constante de la pistola de soldar es
importante para una soldadura correcta. Evaluar el voltaje correcto y la velocidad de

alimentacion de alambre es una parte importante de la competencia del soldador.

Las maquinas de soldadura modernas, sin embargo, tienen varias caracteristicas
que facilitan el trabajo del soldador, como guardar los ajustes de soldadura
utilizados anteriormente o usar curvas de sinergia preestablecidas, que facilitan la

configuracion de los pardmetros de soldadura para la tarea en cuestion.

ii. GAS DE PROTECCION EN SOLDADURA

El gas de proteccion a menudo desempeiia un papel importante en la productividad
y calidad de la soldadura. Como sugiere su hombre, el gas de proteccion, protege la
soldadura fundida que se esta solidificando de la oxidacion, asi como de las

impurezas y la humedad en el aire, que pueden debilitar la tolerancia a la corrosion
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de la soldadura, generar resultados porosos y debilitar la durabilidad de la
soldadura al cambiar las caracteristicas geométricas de la union. El gas de
proteccion también enfria la pistola de soldadura. Los componentes mas comunes

del gas de proteccién son el argén, helio, diéxido de carbono y oxigeno.

El gas, puede ser inerte o activo. Un gas inerte no reacciona con la soldadura
fundida en absoluto, mientras que un gas activo participa en el proceso de
soldadura estabilizando el arco y asegurando la transferencia suave de material a la
soldadura. El gas inerte se utiliza en la soldadura MIG (soldadura de arco metalico
con gas inerte) mientras que el gas activo se utiliza en la soldadura MAG (soldadura

de arco metélico con gas activo).

El ejemplo méas comun de gas inerte, es el argdn, que no reacciona con la
soldadura fundida. Sin embargo, el diéxido de carbono y el oxigeno si reaccionan

con la soldadura fundida, igual que una mezcla de diéxido de carbono y argén.

El helio (He) también es un gas de proteccion inerte. El helio y las mezclas de helio
y argon se utilizan en la soldadura TIG y MIG. El helio proporciona una mejor
penetracion lateral y una mayor velocidad de soldadura en comparacion con el

argon.

El dioxido de carbono (CO2) y el oxigeno (0O2) son gases activos que se utilizan
como el llamado componente oxigenante para estabilizar el arco y asegurar una
transferencia suave del material en la soldadura MAG. La proporcién de estos
componentes de gas en el gas de proteccion esta determinada por el tipo de acero.

ii. NORMAS Y ESTANDARES EN SOLDADURA

Varias normas y estandares internacionales se aplican a los procesos de soldadura
y la estructura y caracteristicas de las maquinas y los suministros de soldadura.
Contienen definiciones, instrucciones y restricciones para los procedimientos y las
estructuras de las maquinas con el fin de aumentar la seguridad de los procesos y

las maquinas y para garantizar la calidad de los productos.
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b. RIESGOS DEL PUESTO

RIESGOS ERGONOMICOS

RIESGO DE INCENDIO O EXPLOSION

Lucas Sgubin Fidelibus

RIESGOS DERIVADOS MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

RIESGO DE GOLPES Y CORTES

QUEMADURAS

RADIACIONES NO IONIZANTES

INHALACION DE GASES HUMOS Y VAPORES

RIESGOS DERIVADOS DE LA ILUMINACION, RUIDOS Y VIBRACIONES
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EVALUACION DE RIESGO DEL PUESTO DE TRABAJO

Waea | tarea | Nriesgo lésgo (alisa i 1 \P=DXNE it i
L | pepaacin | L1 | chogue ectico por comactomecto | catles en mel estadd ! ! 4 8 0
i 2 COES Y punzamientos Ieiebas, faa de epp . 3 b 0 0l
! seeicec;gze 22 ergongmico tesldo e matenles pesades | 6 3 8 5 I
p 23 caidas el mismo e fatace orden y Impieza b ! 0 0 m
» 31 COReS y punzamienios Ieiebas, faa de epp 2 3 b 0 T
: ﬂ'mp!?“dy 31 afepamiento ente ates movles 6 2 [ 5 n
]aicelgzse 33 0ol o caca Oe elementos | cada de iezas y/o eramientas | 2 3 b 0 T
p 34| porproyeccion de esquitas(amolado) fata e EPP b 3 8 b 5o
i1 BIOOnGmicos Dosturas fozaes b ! | 0 W
1 radiacones noonizantes fta de EPP 6 ! A 5 |
43 (uemadures Hiabejo en callene 2 3 b 0 o0 |l
! tarﬁjage i Temals 10 TaBaes 7| | b | M|
U0 75 incgndo fata e orgen y Impieza 6 ! | 5 0
46 {nhalacin de humos y vapores de soldacra 6 ! | 5 0
47 EXposicion a nido 6 ! i 0
5 impieza ce
estoras | 51 proeccion de paricas faa e uso de EPP 2 3 b 0
; | 6l Bstés BXIGENcias (e atencion 6 3 8 0 |
T fata e fumiacion (efcienciaenla luminagion | 10 3 Kl 0 N |
" 71| golnes con pates movles de mquinas {fata de aencion ylo potecciones| 6 3 8 0 0|
! retlrioezza 12 (olpes Ll Oe meterdles | heamertay 2 3 b 5 w |
p 13 (Uemadas contacto conpates celientes | 2 3 b 0 o0 |l
81 Caldas a mismo nie! ropiezos, atace ordeny mpezy 6 ! L i 0 |
g | PeE | G ergongmicos tesldo e matenles pesades | 6 ! A 5 0 |
epostg [ B9 |
alaamieno ool e e b ! Il 0
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DESCRIPCION DE LOS RIESGOS

1.1 Choque eléctrico

Este riesgo, deriva de la falta de mantenimiento regular de las maquinas de soldar,
cables en mal estado, lo que deriva en la probabilidad de recibir una descarga
eléctrica por contacto indirecto. Este contacto, se puede dar tanto con la carcasa de

la maquina como por los propios cables.

2.1 cortes y punzamientos

Las heridas cortopunzantes, son de lo mas comun en este proceso, dada la
manipulacion de materia prima o materiales en proceso. Esto se debe a que los
procesos que se realizan antes de esta etapa, no tienen buenos acabados, por lo
gue nos encontraremos con rebabas, partes filosas y puntiagudas, que derivan en

este riesgo tan comun.

2.2 ergondmicos

Derivado del peso y traslado de materiales de considerado peso y tamafio, ademas
de las distancias a recorrer. La empresa, no posee la infraestructura para la
circulacion de autoelevadores por el interior de la misma, hace que los
colaboradores deben de trasladar el material en zorras manuales, y el cargado de
las mismas se hace de forma manual al igual que el descargue de la misma.

Res 295/03

2.3 caidas al mismo nivel

La circulacion por el interior de la planta, nos conlleva a este riesgo por medio de
tropezones. Estos se dan a raiz de la falta de orden y en algunos casos deterioros
en el piso, los cuales en algunos puntos fueron reparados con chapones, lo cuales
son resbaladizos. Otro factor que puede derivar en este riesgo, es la falta de orden
en la organizacion de las maquinas y tanto la materia prima como materiales de

subprocesos.
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3.1 cortes y punzamientos

Al igual que en la seleccion de materia prima, son de lo mas comun en este proceso,
dada la manipulacion de materia prima o materiales en proceso. Esto se debe a que
los procesos que se realizan antes de esta etapa, no tienen buenos acabados, por lo
gue nos encontraremos con rebabas, partes filosas y puntiagudas, que derivan en

este riesgo tan comun.

3.2 atrapamiento por partes moviles

Derivado en la mayoria de los casos por la falta de atencion, puede derivar en leves
atrapamientos, por ejemplo las falanges en las morsas manuales. Como riesgo
mayor encontramos en la soldadura automatica, un sistema hidraulico que sujeta el
aro a soldar con mayor eficacia, en este sistema, no se encuentra un sistema de
proteccion que evite el atrapamiento de los dedos por el accionamiento de las

mordazas.

3.3 golpes por caidas de elementos

Este riesgo, viene a raiz de, tanto, la falta de orden en las mesas de trabajo, como
en el tamafio de las mismas. Esto ocasiona que se tengan todas las herramientas y
materiales de la produccion estan sobre las mesas ocasionando la caida de las
mismas, produciendo posibles golpes tanto en miembros inferiores, como en los

pies.
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3.4 riesgo de proyeccion de esquirlas

Ocasionado por el desbaste realizado por amoladora. Este proceso, como
conocemos, tiene proyeccion de particulas a alta velocidad, pudiendo producir
escoriaciones, quemaduras y en el peor de los casos de la ruptura de un disco de

corte o desbaste ocasionar heridas de mayor gravedad, como cortes mas profundos.

4.1 riesgo ergondmico por posturas forzadas.

Al realizar el proceso de soldado, el operador sostiene una postura la cual no es la
adecuada, esto se debe a que la altura de la mesa es inferior a la que deberia tener
para ese trabajador, haciendo que éste deba estar en con el torso inclinado hacia
delante y con el cuello también hiperextendido. Ver anexo ergonomia

4.2 radiaciones no ionizantes

Segun ley 19587 capitulo 10 Art. 62-70

Las radiaciones, son propias del proceso de soldadura eléctrica. No pudiendo
evitarse ni eliminarse esta parte del proceso. Ocasionando en el soldador
enfermedades profesionales tales como, quemaduras en la cornea, distintos tipos de

cancer, alteraciones psiquicas.

4.3 quemaduras

El proceso de soldado, da como resultado una zona caliente, tanto el cordén de la
soldadura, como el calor que se transmite al resto de la pieza por conduccion,
pudiendo estos dos puntos causar quemaduras de distintas consideraciones al no

usar el epp correspondiente.

4.4 incendio

El riesgo de incendio, presente en todo ambito, en nuestro caso, se presenta ante la
acumulacion de trapos con restos de productos inflamables y/o combustibles, el uso
de solventes para limpieza de maquinas. Pudiéndose producir un incendio de estos

elementos con las chispas del proceso de soldado.
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4.5 inhalacién por humos y vapores de soldadura

El proceso de soldado, al elevar temperatura y fusionar los elementos, produce
humos gases y vapores, estos tienen concentraciones peligrosas para la salud,
pudiendo causar, edema pulmonar, bronquitis, edema pulmonar (liquido en los
pulmones) y neumonitis (inflamacién de los pulmones). Efectos gastrointestinales,
tales como nausea, pérdida de apetito, vomitos, calambres, y digestion lenta también

han sido asociados con la soldadura.

4.6 riesgo por exposicion al ruido

Al estar el puesto de soldador dentro de la planta y no es un sector aislado, se esta
expuesto tanto a los ruidos del sector, como al de los demas sectores del proceso
productivo. Produciéndose el mayor nivel de ruido en el amolado, y menores niveles

en las demas etapas del sector.

5.1 proyeccion de particulas

Riesgo derivado de la amoladora con disco de desbaste, este proceso tiene al igual
gue el proceso de corte con amoladoras, gran desprendimiento de particulas y
chispas, las cuales son un gran riesgo en particular para los 0jos. Pero no nos
olvidemos también del riesgo que implica que un disco se fragmente y sea

proyectado, tanto al usuario como a un compafiero cercano.

6.1 estrés

El proceso de revision, requiere de mucha atencion y agudeza visual, esto hace que
el operario, no pueda desviar la atencion durante esta etapa del proceso. Esto es
causal de estrés, ya que todo debe quedar dentro de los parametros establecidos

tanto en los planos como en el acabado final
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6.2 iluminacién

La iluminacion es un factor clave en la revision del trabajo realizado, tanto para tener
una buena observancia sobre lo que se esté revisando, como también para evitar
fatiga visual en el trabajador, lo que luego podria recaer en problemas de vision en el

futuro.

7.1 golpes con partes moviles de maquinas

Dado en la mayoria de los casos por la falta de atencion, o el querer hacer de
manera mas rapida la tarea, se pueden producir golpes con las partes moéviles de las
prensas. Estas prensas, pueden ser tanto hidraulicas como las convencionales

manuales.

7.2golpes por caidas de objetos y herramientas

Este riesgo, viene a raiz de, tanto, la falta de orden en las mesas de trabajo, como
en el tamafio de las mismas. Esto ocasiona que se tengan todas las herramientas y
materiales de la produccion estan sobre las mesas ocasionando la caida de las
mismas, produciendo posibles golpes tanto en miembros inferiores, como en los

pies.

7.3 quemaduras

al igual que en el proceso de soldado, encontramos zonas aun calientes, tanto el
cordoén de la soldadura, como el calor que se transmite al resto de la pieza por
conduccion y la temperatura producida en el proceso de amolado , pudiendo estos
dos puntos causar quemaduras de distintas consideraciones al no usar el epp

correspondiente.

8.1 caidas al mismo nivel

Al igual que en el retiro de piezas y materiales del depdsito, el llevar las piezas de
los subprocesos, podemos encontrarnos con tropiezos, choques con materiales,
magquinas ETC. encontramos también desniveles causales de este riesgo, como

aguellos que también han querido ser reparados provisoriamente con chapas lisas.
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8.2ergonémicos

Causados por el peso y tamafio de la materia sub procesada y, ademés de las
distancias a recorrer. La empresa, no posee la infraestructura para la circulacién de
autoelevadores por el interior de la misma, hace que los colaboradores deben de
trasladar el material en zorras manuales, y el cargado de las mismas se hace de

forma manual al igual que el descargue de la misma.

8.3 atrapamiento

Este riesgo viene derivado a causa de la manera en que se les da depdésito a los
materiales, siendo este sobre el suelo, con altura considerable, y el gran peso de la
mercancia. Pudiendo esta quedar apilada de manera inestable, recibir un choque o

cualquier otra circunstancia que derive en su desmoronamiento.

Propuestas de medidas correctivas para de los riesgos relevados

Riesqgos de caidas al mismo nivel:

Delimitacion de pasillos de circulacion, los mismos deberan ser de uso exclusivo
para circular y deberén estar delimitados. Estas delimitaciones, podran ser del tipo
de sefializacion, carceleria indicando el pasillo, pintando las delimitaciones en el piso
con pintura de color amarillo, y también se podra optar por delimitaciones fijas como
barandas de acero con mallado siempre de color amarillo, los que se situaran
rodeando cada sector tanto de trabajo como depdsitos o similares.

Reparar desniveles existentes en los distintos sectores de transito, pudiendo
conservas los chapones lisos existentes, realizando sobre ellos un sistema
antideslizante, como ser el uso de cintas antideslizantes y ademas la pintura de
estas

Evaluacion de costos de las medidas:

Costo )
. . Mano Tipo de Costo
pasillos Material | Costo mano
de obra control total
de de obra
circulaci ) Pintura ) ..
, Opcidén ) Terceriz Administr
on P amarilla | $6000 $5000 : $11000
1 para ada ativo
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pisos

Barras y
malla de | $20000 | Propia | $000 Ingenieria | $20000
acero

Opcion
2

cinta
antidesli
opcién 1 | zante $3000 propia | $000 ingenieria | $6000
desnivel 50mm x
es 2u

cement terceriz
opcion 2 | o 5000 ada $8000 ingenieria | $13000
arena

Cortes y punzamientos

Para evitar este tipo de riesgo, se recomienda un control del tipo blando, siendo en
este caso el uso de EPP, para la manipulacién de piezas con rebabas, filos y puntas.

Los guantes de vaqueta en este caso serian suficientes en un principio.

riesgo opcione | material | costo cantidad | uso cant por | costo
S es promedi | mes por mes
0
cortesy | opcion 1 | guantes | $400 30 3 pares |90 $36000
punzami de pares por mes
entos baqueta

Ergondmicos

Encontramos distintos tipos de riesgos ergonémicos en nuestro relevamiento, para el
primer caso, el traslado de materiales de gran peso y tamafo, proponemos las
siguientes medidas. El uso de elementos anexos de transporte como zorras
hidraulicas. Lo que nos lleva también a que en donde los elementos sean de un
tamafo medio, se puedan almacenar en cajones o capachos que puedan ser
transportados con estas ayudas hidraulicas. Caso contrario, se recomienda la

adquisicién de un autoelevador, esto conlleva a la adecuacion de toda la planta,
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tanto en pisos como pasillos de circulacidn y capacitaciones para el uso seguro del
mismo.

El uso de puentes gruas ya se encuentra disponible en algunos sectores de la planta

opcion material unidades | costo mano de costo total
obra
1 capachos 10 $5000 fbcion $50000
propia
zorras 3 $60000 compra $180000
manuales
2 autoelevador 2 $425000 compra $850000

Atrapamientos

Los riesgos de atrapamiento, se dan con las partes moviles de las maquinas. La
prensa de la soldadura automatizada (imag. 2) para aros, cuenta con un sistema
hidraulico accionado a pedal, la misma no cuenta con las protecciones adecuadas
para impedir que el operario introduzca sus manos en el sistema, es por ello, que se
recomienda la confeccidn de una proteccién para este sistema, como también
podriamos realizar una reforma en el método de accionamiento, en donde el
operario deba usar sus dos manos en Dos pulsadores respectivamente. De esta
manera mantenemos sus manos fuera del area de accionamiento del sistema
hidraulico.

En el caso de las prensas manuales (morsas) (imag. 3), nos enfocaremos en la

capacitacion y el énfasis en la atencion que requiere la tarea.

opcién materiales | Costo costo costo total
fabricacion

1 chapay $3000 propia $3000
perfiles de
acero

2 reforma de | $5000 $15000 $20000
marcha
parada
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Golpes por caidas de elementos y materiales

Como se menciond la falta de orden y limpieza en el &rea de trabajo, ocasiona la
caida de los materiales de trabajo y herramientas, las soluciones propuestas, van en
un principio para ELIMINAR el riesgo la instauracién del sistema “5S” el método
japonés que permite eliminar del sector, todo aquello que no es necesario y aquello
que, si es necesario, encontrarle un adecuado lugar. También se basa en que sea
una conducta sostenible para no tener que volver a comenzar el proceso. Esto se
logra a través del control en un primer momento y la capacitacion de los operarios,
controlando frecuentemente que se cumpla con el método.

La segunda opcion, pero que NO ELIMINA del todo el riesgo, es el agrandar las
mesas de trabajo.

Proyeccion de esquirlas

En el proceso de amolado, la proyeccion de particulas es el riesgo mas comun. La
forma de controlar este riesgo, se basa generalmente en la capacitacion, tanto el
como realizar el proceso, conocer las medidas de seguridad que se posee la
maquina, como axial también que tipo y tamafios de discos son los aptos para esa
maquina, para esto, se puede realizar un “patréon” en el tablero de herramientas con
la medida minimas y maxima para el disco y asi evitar posibles accidentes derivadas
por el mal uso de la herramienta (imagen 4). Como asi también hacer visibles cuales
son los elementos de EPP obligatorios para el uso de amoladoras.

en los sectores que fue posible, se adopt6 un sistema de desbaste mayormente
automatizado, en el cual la pieza ingresa y el disco trabaja sin ser operado por el
trabajador, evitando este estar expuesto a los riesgos de la maquina manual.
Ademas se dotara al empleado de mascara facial transparente, y se colocara

sefalética de obligacion de uso en el sector.

Radiaciones no ionizantes

Riesgo predominante del proceso de soldadura. En el caso de los aros de llantas en
una parte del proceso, pudo ser automatizado por una prensa hidraulica y un

sistema de rotacion. Pero hay procesos que deben seguir haciéndose de forma
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manual. Visto que no puede eliminarse el riesgo, la mejor opcion es el uso de EPP
completo, siendo estos: segun decreto 351/79 Cép. VI Art. 188-203

® mascara de soldador con filtro adecuado segun tabla 2.1 (imag 4)
® guantes largos de kevlar (imag. 4.1)

® mangas de cuero o kevlar(imag. 4.2)

® polainas de kevlar o cuero(imag. 4.3)

® delantal de cuero con proteccion de plomo(imag. 4.4)

® Dborceguies o botas de seguridad con suela aislante(imag. 4.5)

® gargantilla (imag. 4.6)

® proteccion respiratoria (Respirador 8515 N95 de 3M) (imag. 4.7)
® capucha ignifuga(imag. 4.8)

()

ropa de trabajo, que cubra todo el cuerpo (imag. 4.9)

TABLA DE GRADUACIONES DIN EN FUNCION DEL TIPO DE SOLDADURA Y DE LA CORRIENTE

Tabla 2.1 seleccién de cristales para soldadura
https://www.demaguinasyherramientas.com/soldadura/que-significan-los-din-en-una-

mascara-careta-soldar-y-cuales-son-recomendables-al-comprar-una

Ademas de la proteccion personal, la instalacion de captadores de humos ayuda a
la proteccién respiratoria. También se instalaran protecciones colectivas del tipo
pantalla, para evitar la proyeccion de chispas a los trabajadores que circulan en
cercanias de los puestos de soldadura
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Imag. Extractor de humo de soldadura
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Imag4 Mascara soldador imag 4.1 guantesde kevlar imag 4.2 mangas de cuero o kevlar imag. 4.3 polainas de cuero

‘Y dg

Imag4.4 delantal soldador imag 4.5 botines de seguridad imag 4.6 gargantilla imag. 4.7 barbijo 815 n95

Imag4.8capuchal ignifuga imag 4.9 ropa de trabajo

Ruidos

Dado que este riesgo se da mayormente en la tarea de amolado, y que este no
puede ser eliminado, optaremos por la provisién de equipos de proteccion personal
para el trabajador. Dotandolo de protectores auditivos del tipo copa con una
atenuacién de 25 DB, logrando asi una reduccion en el riesgo de enfermedades

profesionales derivadas del ruido, como ser la hipoacusia.
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Estrés

para reducir el estrés por la atencion que requiere la tarea de revision, no existiendo
controles fisicos para este tipo de riesgo, se optara por la implementacion de pausas
activas, consistiendo estas en una parada de 5 minutos cada 45 minutos de trabajo
para relajarse, pudiendo ser ejercicios de estiramiento o recreativos.

lluminacion

visto que segun la aplicacion de los protocolos de medicion, su resultado nos indica
una iluminacion escasa, se recomienda la instalacion de luminarias del tipo luz

directa al plano de trabajo donde se realiza la tarea de revision.

Incendios

El riesgo de incendio, dado por la acumulacion de distintos combustibles, tanto
solidos como liquidos, se proponen distintas medidas para mitigarlo. En primer lugar
conseguir la eliminacion del riesgo, esto lo lograremos evitando la acumulacion de
trapos usados para limpieza del material en el sector, colocando depdsitos para los
mismos lo mas alejado de las posibles fuentes de ignicion. También se recomienda
la instalacion de extintores portatiles mas cercanos al puesto, lo que permite una

respuesta mas rapida en caso de un foco igneo.

Caida de estibas

Como vemos en la imagen 5, la estibas de llantas resulta inestable, por lo tanto se
recomienda la fabricacion de contenedores para el caso de desmoronamiento de las
pilas de llantas, pudiendo ser estos de tipo baranda o postes donde se inserten los
centros de llantas y estas no tengan forma de salirse mas que por la parte superior,
siempre dejando un margen de seguridad en la parte mas alta del poste, que sera

del mismo alto que una pieza de llanta.
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Anexo ergonomia
Resumen método reba aplicado a la tarea de soldado

Grupo A: Analisis de cuello, piernas y tronco

PUNTUACION CUELLO™:
PUNTUACION PIERNA S
PUNTUACION TRONCOM
PUNTUACION CARGAIFUERZAM:

O W = )

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y munecas

PUNTUACION ANTEBRAZO S
PUNTUACION MUHECA S
PUNTUACION BRAZOS™:
PUNTUACION AGARRE™:

L= % B 75 B ot ]

Actividad muscular:

Una o mds partes del cuerpo permanccen estdticas
Exizten movimientos repetitivos
Mo se producen cambios posturales importantes ni posturas inestables

NIVELES DE RIESGO Y ACCION:

Puntuacidn final REBA™® 7

Nivel de accidn™ 2
Nivel de riesgo Media
Actuacion Ez necesaria la actuacién
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CAPITULO 2

RELEVAMIENTO
GENERAL DE RIESGOS

39



W

UNIVERSIDAD FASTA

Proyecto final integrador

Lucas Sgubin Fidelibus

RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS DE LA EMPRESA

N
N° | CONDICIONES A CUMPLIR (N) / NORMATIVA VIGENTE
A
SERVICIO DE HIGIENE Y SEGURIDAD
EN EL TRABAJO
1 | ¢Dispone del Servicio de Higiene y Art. 3, Dec. 1338/96
Seguridad?
2 | ¢Cumple con las horas profesionales x Dec. 1338/96
segun Decreto 1338/967?
3 | ¢ Posee documentacion actualizada Art. 10, Dec. 1338/96
sobre analisis de riesgos y medidas
preventivas, en los puestos de trabajo?
SERVICIO DE MEDICINA DEL
TRABAJO
4 | ¢ Dispone del Servicio de Medicina del X Art. 3, Dec. 1338/96
Trabajo?
5 | ¢ Posee documentacién actualizada Art. 5, Dec. 1338/96
sobre acciones tales como de educacion X
sanitaria, socorro, vacunacion y estudios X
de ausentismo por morbilidad?
6 | ¢ Se realizan los examenes periddicos? Res. 43/97 y 54/98 Art. 9
a) Ley
19587
HERRAMIENTAS
7 | ¢Las herramientas estan en estado de Cap.15 Art.110 Dec. Art.9
conservacion adecuado? X 351/79 b) Ley
19587
8 | ¢La empresa provee herramientas aptas Cap. 15 Arts. 103y 110 Art.9
y seguras? Dec. 351/79 b) Ley
19587
9 | ¢Las herramientas corto-punzantes Cap.15 Art.110 Dec. Art.9 b)
poseen fundas o vainas? X 351/79 Ley
19587
10 | ¢ Existe un lugar destinado para la Cap.15 Art.110 Dec. Art.9
ubicacion ordenada de las herramientas? X 351/79 b) Ley
19587
11 | ¢ Las portétiles eléctricas poseen Cap. 15 Arts. 103y 110 Art.9
protecciones para evitar riesgos? x | Dec. 351/79 b) Ley
19587
12 | ;Las neumaticas e hidraulicas poseen Cap. 15 Arts. 103y 110 Art.9
valvulas de cierre automatico al dejar de X Dec. 351/79 b) Ley
accionarla? 19587
MAQUINAS
13| ¢ Tienen todas las maquinas y Cap. 15 Arts. 103, Art.8 b)
herramientas, protecciones para evitar X 104,105, 106, 107 y 110 Ley
riesgos al trabajador? Dec. 351/79 19587
14 | ¢ Existen dispositivos de parada de Cap. 15 Arts. 103y 104 |Art.8b)
emergencia? Dec. 351/79 Ley
19587
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15 | ¢ Se han previsto sistema de bloqueo de Cap. 15 Arts. 108y 109 Art.8 b)
la maquina para operaciones de Dec. 351/79 Ley
mantenimiento? 19587
16 | ¢ Tienen las maquinas eléctricas, sistema Cap.14 Anexo VI Pto 3.3.1 | Art.8 b)
de puesta a tierra? Dec. 351/79 Ley
19587
17 | ¢ Estan identificadas conforme a normas Cap. 12 Arts. 77,78y 81 |Art. 9))
IRAM todas las partes de maquinas y Dec. 351/79 Ley
equipos que en accionamiento puedan 19587
causar dafio a los trabajadores?
ESPACIOS DE TRABAJO
18 | ¢ Existe orden y limpieza en los puestos Cap.5 Art. 42 Art. 8
de trabajo? Dec. 351/79 ay
Art. 9
e)
Ley
19587
19 | ¢ Existen depdésito de residuos en los Cap.5 Art. 42 Art.8 a)
puestos de trabajo? Dec. 351/79 y Art.9
e) Ley
19587
20 |, Tienen las salientes y partes méviles de Cap. 12 Art. 81 Art. 9 j)
maquinas y/o instalaciones, sefalizacién y Dec. 351/79 Ley
proteccién? 19587
ERGONOMIA
21 |¢, Se desarrolla un Programa de Anexo | Art. 6 a)
Ergonomia Integrado para los distintos Resolucion Ley
puestos de trabajo? 295/03 19587
22 |¢ Se realizan controles de ingenieria a los Anexo | Art. 6 a)
puestos de trabajo? Resolucion Ley
295/03 19587
23 |¢, Se realizan controles administrativos y Anexo | Art. 6 a)
seguimientos a los puestos de trabajo? Resolucion Ley
295/03 19587
PROTECCION CONTRA INCENDIOS
24 | Existen medios o vias de escape Cap.12 Art. 80y |Art. 172
adecuadas en caso de incendio? Cap. 18 Dec.
351/79
25 |¢ Cuentan con estudio de carga de fuego? Cap.18 Art.183,
Dec.351/79
26 |¢ La cantidad de matafuegos es acorde a Cap.18 Art.175y |Art. 9 g)
la carga de fuego? 176 Ley
Dec. 351/79 19587
27 |¢, Se registra el control de recargas y/o Cap.18 Art. 183 a
reparacion? 186 Dec.351/79
28 |¢ Se registra el control de prueba Cap.18 Art.183 a
hidraulica de carros y/o matafuegos? 185, Dec.351/79
29 |¢ Existen sistemas de deteccion de Cap.18 Art.182,
incendios? Dec.351/79
30 ¢, Cuentan con habilitacion, los carros y/o Cap. 18, Art.183,
matafuegos y demas instalaciones para Dec 351/79

extincion?
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31 | El depésito de combustibles cumple con Cap.18 Art.164 a
la legislacién vigente? 168
Dec. 351/79
32 |¢, Se acredita la realizacion periddica de Cap.18 Art.187 |Art. 9 k)
simulacros de evacuacion? Dec. 351/79 Ley
19587
33 |¢, Se disponen de estanterias o elementos Cap.18 Art.169 |Art. 9
equivalentes de material no combustible o Dec.351/79 h)Ley
metalico? 19587
34 ¢, Se separan en forma alternada, las de Cap.18 Art.169 |Art.9 h)
materiales combustibles con las no Dec.351/79 Ley
combustibles y las que puedan reaccionar 19587
entre si?
ALMACENAJE
35 |¢,Se almacenan los productos respetando Cap.18 Art.169 |Art.9 h)
la distancia minima de 1 m entre la parte Dec.351/79 Ley
superior de las estibas y el techo? 19587
36 |¢ Los sistemas de almacenaje permiten Cap. 5 Art. 42y |Art. 8 d)
una adecuada circulacion y son seguros? 43 Ley
Dec. 351/79 19587
37 |¢ En los almacenajes a granel, las estibas Cap.5Art. 42y |Art. 8d)
cuentan con elementos de contencion? 43 Ley
Dec. 351/79 19587
ALMACENAJE DE SUSTANCIAS
PELIGROSAS
38 |¢,.Se encuentran separados los productos Cap. 17 Art.145 |Art. 9 h)
incompatibles? Dec. 351/79 Ley
19587
39 |¢, Se identifican los productos riesgosos Cap. 17 Art.145 |Art. 9 h)y
almacenados? Dec. 351/79 Art.8 d)
Ley
19587
40 |, Se proveen elementos de proteccién Cap. 17 Art.145 |Art. 8 ¢)
adecuados al personal? Dec. 351/79 Ley
19587
41 |¢ Existen duchas de emergencia y/o lava Cap.5 Art.42 |Art.8b)y
0jos en los sectores con productos Dec. 351/79 9i) Ley
peligrosos? 19587
42 |¢ En atmésferas inflamables la instalacion Cap. 18 Art.
eléctrica es antiexplosiva? 165,166 y 167,
Dec. 351/79
43 |¢ Existe un sistema para control de Cap. 17 Art.145 |Art. 8 a)
derrames de productos peligrosos? ly 148 Dec. Ley
351/79 19587
SUSTANCIAS PELIGROSAS
44 |; Su fabricacion y/o manipuleo Cap. 17 Art. 145 |Art. 8 d)
cumplimenta la legislacion vigente? v 147 a 150 Dec. |Ley
351/79 19587
45 |¢ Todas las sustancias que se utilizan Cap. 17 Art. 145 |Art. 8 d)
poseen sus respectivas hojas de y 147 a 150 Dec. |Ley
seguridad? 351/79 19587
46 |¢ Las instalaciones y equipos se Cap. 17 Art.148 |Art. 8b)y
encuentran protegidos contra el efecto Dec. 351/79 d) Ley
corrosivo de las sustancias empleadas? 19587
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47 |, Se fabrican, depositan o manipulan Cap. 17 Art. 146 |Art. 8 a),
sustancias explosivas, teniendo en cuenta Dec. 351/79 b), ¢) y d)
lo reglamentado por Fabricaciones Ley
Militares? 19587

48 | Existen dispositivos de alarma acustico y Cap. 17 Art. 149 |Art. 8 a)
visuales donde se manipulen sustancias Dec. 351/79 b) y d)
infectantes y/o contaminantes? Ley

19587

49 ¢, Se ha sefializado y resguardado la zona Cap. 17 Art. 148 |Art. 8 a)
0 los elementos afectados ante casos de Dec. 351/79 b) y d)
derrame de sustancias corrosivas? Ley

19587

50 ¢, Se ha evitado la acumulacion de Cap. 17 Art. 150 Art. 9 e)
desechos organicos en estado de Dec. 351/79 Ley
putrefaccion, e implementado la 19587
desinfeccion correspondiente?

51 |¢, Se confeccion6 un plan de seguridad Cap. 17 Art. 145 |Art. 9)) y
para casos de emergencia, y se colocé en Dec. 351/79 k) Ley
lugar visible? 19587
RIESGO ELECTRICO

52 |¢ Estan todos los cableados eléctricos Cap. 14 Art. 95y |Art. 9 d)
adecuadamente contenidos? 96 Ley

Dec. 351/79 19587

53 |¢, Los conectores eléctricos se encuentran Cap. 14 Art. 95y |Art. 9 d)

en buen estado? 96 Ley
Dec. 351/79 19587

54 |¢ Las instalaciones y equipos eléctricos Cap. 14 Art. 95y |Art. 9 d)

cumplen con la legislacion? 96 Ley
Dec. 351/79 19587

55 ¢ Las tareas de mantenimiento son Cap. 14 Art. 98 |Art. 8 d)
efectuadas por personal capacitado y Dec. 351/79 Ley
autorizado por la empresa? 19587

56 |¢, Se efectua y registra los resultados del Cap. 14 Art. 98  [Art. 9.d)
mantenimiento de las instalaciones, en Dec. 351/79 Ley
base a programas confeccionados de 19587
acuerdo a normas de seguridad?

57 |¢ Los proyectos de instalaciones y equipos Cap. 14 Art. 97 |Art. 9.d)
eléctricos de mas de 1000 voltios Dec. 351/79 Ley
cumplimentan con lo establecido en la 19587
legislacion vigente y estan aprobados por
el responsable de Higiene y Seguridad en
el rubro de su competencia?

58 ¢, Se adoptan las medidas de seguridad en Cap. 14 Art. 99 [Art. 9.d)
locales donde se manipule sustancias Dec. 351/79 Ley
corrosivas, inflamables y/o explosivas 6 19587
de alto riesgo y en locales humedos?

59 |Se han adoptado las medidas para la Cap. 14 Art. 100 |Art. 8 b)
proteccion contra riesgos de contactos Dec. 351/79y  |Ley
directos e indirectos? punto 3.3.2. 19587

Anexo VI

60 |¢, Se han adoptado medidas para eliminar Cap. 14 Art. 101 [Art. 8 b)
la electricidad estatica en todas las Dec. 351/79y Ley
operaciones que pueda producirse? punto 3.6 Anexo (19587

VI
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61 |¢ Posee instalacion para prevenir Cap. 14 Art. 102 |Art. 8 b)
sobretensiones producidas por descargas Dec. 351/79 Ley
atmosféricas( pararrayos)? 19587

62 |¢ Poseen las instalaciones tomas a tierra Cap. 14 Art. 102 |Art. 8 b)
independientes de la instalada para y Anexo VI, pto. |Ley
descargas atmosféricas? 3.3.1 Dec. 351/79(19587

63 |¢ Las puestas a tierra se verifican Anexo VI pto. Art. 8 b)
periodicamente mediante mediciones? 3,1, Ley

Dec. 351/79 19587
APARATOS SOMETIDOS A PRESION

64 |¢ Se realizan los controles e inspecciones Cap. 16 Art. 140 |Art. 9 b)
periddicas establecidas en calderas y todo Dec. 351/79 Ley
otro aparato sometido a presion? 19587

65 |¢, Se han fijado las instrucciones Cap. 16 Art. 138 |Art. 9j)
detalladas con esquemas de la Dec. 351/79 Ley
instalacion, y los procedimientos 19587
operativos?

66 |¢ Se protegen los hornos, calderas, etc., Cap. 16 Art. 139 [Art. 8 b)
para evitar la accion del calor? Dec. 351/79 Ley

19587

67 |¢ Estan los cilindros que contengan gases Cap. 16 Art. 142 |Art. 9 b)
sometidos a presion adecuadamente Dec. 351/79 Ley
almacenados? 19587

68 |¢ Los restantes aparatos sometidos a Cap. 16 Art. 141 |Art. 9 b)
presion, cuentan con dispositivos de y Art. 143 Ley
proteccion y seguridad? 19587

69 |¢, Cuenta el operador con la capacitacion Cap. 16 Art. 138 |Art. 9 k)
y/o habilitacion pertinente? Dec. 351/79 Ley

19587

70 |¢, Estan aislados y convenientemente Cap. 16 Art. 144 |Art. 8 b)
ventilados los aparatos capaces de Dec. 351/79 Ley
producir frio, con posibilidad de 19587
desprendimiento de contaminantes?

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

71 |¢, Se provee a todos los trabajadores, de Cap.19 Art. 188 ajArt. 8 ¢)
los elementos de proteccién personal 190 Ley
adecuada, acorde a los riesgos a los que Dec. 351/79 19587
se hallan expuestos?

72 |¢, Existen sefializaciones visibles en los Cap. 12 Art. 84 |Art. 9))
puestos y/o lugares de trabajo sobre la Dec. 351/79 Ley
obligatoriedad del uso de los elementos 19587
de proteccion personal?

73 |¢, Se verifica la existencia de registros de Art. 28
entrega de los E.P.P.? inc. h)

Dto.
170/96

74 |;Se realizé un estudio por puesto de Cap. 19, Art. 188,
trabajo o sector donde se detallen los Dec. 351/79
E.P.P. necesarios?

ILUMINACION Y COLOR

75 |¢, Se cumple con los requisitos de Cap. 12 Art. 71 |Art. 8 @)
iluminacién establecidos en la legislacion Dec. 351/79 Ley
vigente? 19587
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76 |;, Se ha instalado un sistema de Cap. 12 Art. 76
iluminacién de emergencia, en casos Dec. 351/79
necesarios, acorde a los requerimientos
de la legislacién vigente?

77 |¢,Se registran las mediciones en los Cap. 12 Art. 73 a Dec.
puestos y/o lugares de trabajo? 75 351/79 y

Art. 10
Dec.
1338/96

78 |¢ Los niveles existentes cumplen con la Cap. 12 Art. 73 a |Art. 8 a)

legislacion vigente? 75 Ley
Dec. 351/79 19587

79 |¢ Existe marcacion visible de pasillos, Cap. 12 Art. 79 |Art. 9))
circulaciones de transito y lugares de Dec. 351/79 Ley
cruce donde circulen cargas suspendidas 19587

otros elementos de transporte?

80 |¢, Se encuentran sefalizados los caminos Cap. 12 Art. 80y |Art. 9))
de evacuacion en caso de peligro e Cap. 18 Art. 172 |Ley
indicadas las salidas normales y de inc.2 Dec. 351/79(19587
emergencia?

81 |¢, Se encuentran identificadas las Cap. 12 Art. 82
caferias? Dec. 351/79
CONDICIONES HIGROTERMICAS

82 |¢, Se registran las mediciones en los Cap. 8 Art. 60  |Art. 8inc.
puestos y/o lugares de trabajo? Dec. 351/79 a) Ley

Anexo Il Res. 19587
295/03

vy Art. 10 Dec.

1338/96

83 |¢ El personal sometido a estrés por frio, Cap. 8 Art. 60  |Art. 8inc.
esta protegido adecuadamente? Dec. 351/79 a) Ley

y Anexo Il Res. [19587
295/03

84 |¢, Se adoptaron las correcciones en los Cap. 8 Art. 60  |Art. 8inc.
puestos y/o lugares de trabajo del Dec. 351/79 a) Ley
personal sometido a estrés por frio? y Anexo Il Res. (19587

295/03

85 |¢ El personal sometido a estrés térmico y Cap. 8 Art. 60  |Art. 8inc.
tension térmica, esta protegido Dec. 351/79 a) Ley
adecuadamente? iy Anexo Il Res. (19587

295/03

86 |¢, Se adoptaron las correcciones en los Cap. 8 Art. 60  |Art. 8inc.
puestos y/o lugares de trabajo del inc. 4 a) Ley
personal sometido a estrés térmico Dec. 351/79 19587
tension térmica?

RADIACIONES IONIZANTES

87 |¢. En caso de existir fuentes generadoras Cap. 10 Art. 62,
de radiaciones ionizantes (Ej. Rayos X en Dec. 351/79
radiografias), los trabajadores y las
fuentes cuentan con la autorizacion del
organismo competente?

88 |¢ Se encuentran habilitados los Cap. 10 Art. 62
operadores y los equipos generadores de Dec. 351/79
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radiaciones ionizantes ante el organismo
competente?
89 ¢ Se lleva el control y registro de las dosis Art. 10 - Dto.
individuales? 1338/96
v Anexo Il, Res.
295/03
90 |¢ Los valores hallados, se encuentran Anexo Il, Res.
dentro de lo establecido en la normativa 295/03
vigente?
LASERES
91 |¢, Se han aplicado las medidas de control g Anexo Il, Res.
la clase de riesgo? 295/03
92 |¢ Las medidas aplicadas cumplen con lo Anexo Il, Res.
establecido en la normativa vigente? 295/03
RADIACIONES NO IONIZANTES
93 |¢,En caso de existir fuentes generadoras Cap. 10 Art. 63 |Art. 8inc.
de radiaciones no ionizantes (Ej. Dec. 351/79 d) Ley
Soldadura), que puedan generar dafos a 19587
los trabajadores, estan
éstos protegidos?
94 ¢ Se cumple con la normativa vigente para Anexo Il, Res.
campos magnéticos estaticos? 295/03
95 |¢, Se registran las mediciones de Cap. 9 Art. 63 |Art. 10-
radiofrecuencia y/o microondas en los Dec. 351/79, Art. Dec.
lugares de trabajo? 10- Dec. 1338/96 |1338/96
v Anexo Il, Res. |y Anexo
295/03 Il,
96 |¢,Se encuentran dentro de lo establecido Anexo Il, Res.
en la normativa vigente? 295/03
97 |¢ En caso de existir radiacion infrarroja, se Art. 10 - Dec. 1338/96 y
registran las mediciones de la misma? Anexo I, Res. 295/03
98 |¢ Los valores hallados, se encuentran Anexo Il, Res.
dentro de lo establecido en la normativa 295/03
vigente?
99 |¢ En caso de existir radiacion ultravioleta, Art. 10 - Dec. 1338/96 y
se registran las mediciones de la misma? Anexo I, Res. 295/03
100} Los valores hallados, se encuentran Anexo Il, Res.
dentro de lo establecido en la normativa 295/03
vigente?
PROVISION DE AGUA
101|; Existe provision de agua potable para el Cap. 6 Art. 57  |Art. 8 a)
consumo e higiene de los trabajadores? Dec. 351/79 Ley
19587
102|¢, Se registran los analisis bacteriolégico y Cap. 6 Art. 57y  |Art. 8 a)
fisico quimico del agua de consumo 58, Ley
humano con la frecuencia requerida? Dec. 351/79y 19587
Res.
MTSS 523/95
103|¢,Se ha evitado el consumo humano del Cap. 6 Art. 57  |Art. 8 a)
agua para uso industrial? Dec. 351/79 Ley
19587

DESAGUES INDUSTRIALES
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104/, Se recogen y canalizan por conductos, Cap. 7 Art. 59
impidiendo su libre escurrimiento? Dec. 351/79
105|;,Se ha evitado el contacto de liquidos que Cap. 7 Art. 59
puedan reaccionar originando Dec. 351/79
desprendimiento de gases téxicos 6
contaminantes?
106/, Son evacuados los efluentes a plantas Cap. 7 Art. 59
de tratamiento? Dec. 351/79
107|¢, Se limpia periddicamente la planta de Cap. 7 Art. 59
tratamiento, con las precauciones Dec. 351/79
necesarias de proteccion para el personal
que efectle estas tareas?
BANOS, VESTUARIOS Y COMEDORES
108|¢, Existen bafios aptos higiénicamente? Cap. 5 Art. 46 a
49
Dec. 351/79
109|¢, Existen vestuarios aptos higiénicamente Cap.5 Art.50y
Yy poseen armarios adecuados e 51
individuales? Dec. 351/79
110|¢, Existen comedores aptos Cap. 5 Art. 52
higiénicamente? Dec. 351/79
111|; La cocina retine los requisitos Cap. 5 Art. 53
establecidos? Dec. 351/79
112|; Los establecimientos temporarios Cap. 5 Art. 56
cumplen con las exigencias de la Dec. 351/79
legislacién vigente?
APARATOS PARA IZAR,
MONTACARGAS Y ASCENSORES
113|¢;,Se encuentra identificada la carga Cap. 15 Art. 114
méaxima en dichos equipos? y 122
Dec. 351/79
114|;Poseen parada de maximo nivel de Cap. 15 Art. 117
sobrecarga en el sistema de fuerza Dec. 351/79
motriz?
115|;,Se halla la alimentacién eléctrica del Cap. 14 Art. 95y |Art. 9 b)
equipo en buenas condiciones? 96 Ley
Dec. 351/79 19587
116/¢, Tienen los ganchos de izar traba de Cap. 15 Art. 126 |Art. 9 b)
seguridad? Dec. 351/79 Ley
19587
117} Los elementos auxiliares de elevacion se Cap. 15 Art. 122,
encuentran en buen estado (cadenas, 123,124y
perchas, eslingas, fajas etc.)? 125,Dec. 351/79
118|¢, Se registra el mantenimiento preventivo Cap. 15 Art. 116 |Art. 9 b)
de estos equipos? Dec. 351/79, Art. |Ley
10 Dec. 1338/96 [19587
119|¢ Reciben los operadores instruccion Cap. 21 Art. 208 Art. 9 k)
respecto a la operacion y uso correcto del a 210 Dec. Ley
equipo de izar? 351/79 19587
120|¢,Los ascensores y montacargas cumplen Cap. 15 Art. 137
los requisitos y condiciones maximas de Dec. 351/79

seguridad en lo relativo a la construccion,

instalaciéon y mantenimiento?
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121\ Los aparatos para izar, aparejos, Cap. 15 Art. 114
puentes grda, transportadores cumplen a 132
los requisitos y condiciones maximas de Dec. 351/79
seguridad ?
CAPACITACION
122|; Se capacita a los trabajadores acerca Cap. 21 Art. 208 Art. 9 k)
de los riesgos especificos a los que se a 210 Ley
encuentren expuestos en su puesto de Dec. 351/79 19587
trabajo?
123|¢, Existen programas de capacitacién con Cap. 21 Art. 211 Art. 9Kk)
planificacion en forma anual? Dec. 351/79 Ley
19587
124|; Se entrega por escrito al personal las Cap. 21 Art. 213 Art. 9K)
medidas preventivas tendientes a evitar Dec. 351/79, Art. |Ley
las enfermedades profesionales y Dec. 1338/96 19587
accidentes de trabajo?
PRIMEROS AUXILIOS
125|¢ Existen botiquines de primeros auxilios Art. 9 i)
acorde a los riesgos existentes? Ley
19587
VEHICULOS
126/, Cuentan los vehiculos con los elementos Cap. 15 Art. 134
de seguridad? Dec. 351/79
127|¢,Se ha evitado la utilizacién de vehiculos Cap. 15 Art. 134
con motor a explosion en lugares con Dec. 351/79
peligro de incendio o explosién, 6 bien
aguellos cuentan con dispositivos
de seguridad apropiados para evitar
dichos riesgos?
128|;, Disponen de asientos que neutralicen Cap. 15 Art. 134
las vibraciones, tengan respaldo y apoya Dec. 351/79
pies?
129|;, Son adecuadas las cabinas de Art. 8 b)
proteccién para las inclemencias del Ley
tiempao? 19587
130|¢,Son adecuadas las cabinas para Cap. 15, Art. 103 |Art. 8 b)
proteger del riesgo de vuelco? dec. 351/79 Ley
19587
131|¢ Estan protegidas para los riesgos de Cap. 15 Art. 134
desplazamiento de cargas? Dec. 351/79
132|;, Poseen los operadores capacitacion Cap. 21 Art. 208 |Art. 9 k)
respecto a los riesgos inherentes al y 209, Ley
vehiculo que conducen? Dec. 351/79 19587
133|¢ Estan los vehiculos equipados con luces, Cap.15 Art.134
frenos, dispositivo de aviso acustico- Dec. 351/79
luminosos, espejos, cinturén de
seguridad, bocina y matafuegos?
134|;,Se cumplen las condiciones que deben Cap.15, Art.136,
reunir los ferrocarriles para el Dec. 351/79
transporte interno?
CONTAMINACION AMBIENTAL
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135|¢ Se registran las mediciones en los Cap. 9 Art. 61
puestos y/o lugares de trabajo? incs. 2y 3,
Dec. 351/79
Anexo IV
Res. 295/03 Atrt.
10
Dec. 1338/96
136|¢,Se adoptaron las correcciones en los Cap. 9 Art. 61  |Art. 9¢)
puestos y/o lugares de trabajo? Dec. 351/79 Ley
19587
RUIDOS
137|¢,Se registran las mediciones de nivel Cap. 13 Art. 85y

sonoro continuo equivalente en los
puestos y/o lugares de trabajo?

86

Dec. 351/79
Anexo V
Res. 295/03
Art.10

Dec. 1338/96

138

¢, Se adoptaron las correcciones en los
puestos y/o lugares de trabajo?

Cap. 13 Art. 87
Dec. 351/79
Anexo V Res.
295/03

Art.9 f)
Ley
19587

ULTRASONIDOS E INFRASONIDOS

139

¢, Se registran las mediciones en los
puestos y/o lugares de trabajo?

Cap. 13 Art. 93, Dec.
351/79 Anexo V Res.

295/03 Art. 10 Dec.

295/03 Art. 10
Dec. 1338/96

1338/96
140|¢, Se adoptaron las correcciones en los Cap. 13 Art. 93, |Art.91)
puestos y/o lugares de trabajo? Dec. 351/79 Ley
/Anexo V Res. 19587

VIBRACIONES

141

¢, Se registran las mediciones en los
puestos y/o lugares de trabajo?

10 Dec. 1338/96

Cap. 13 Art. 94 Dec 351/79
Anexo V Res. 295/03 Art.

142

¢, Se adoptaron las correcciones en los
puestos y/o lugares de trabajo?

Cap. 13 Art. 94
Dec 351/79
/Anexo V Res.
295/03 Art. 10
Dec. 1338/96

Art.9 f)
Ley
19587

UTILIZACION DE GASES

tienen la valvula cerrada?

143|; Los recipientes con gases se almacenan Cap. 16, Art. 142,
adecuadamente? Dec. 351/79

144/; Los cilindros de gases son transportados Cap. 16, Art. 142,
en carretillas adecuadas? Dec. 351/79

145} Los cilindros de gases almacenados Cap. 16, Art. 142,
cuentan con el capuchon protector y Dec. 351/79

146

¢,Los colindros de oxigeno y acetileno
cuentan con valvulas antirrtroceso de
llama?

Cap. 17, Art. 153,
Dec. 351/79

SOLDADURA
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147|; Existe captacion localizada de humos de Cap. 17, Art. 152
soldadura? y 157,
Dec. 351/79
148|¢, Se utilizan pantallas para la proyeccion Cap. 17, Art. 152
de particulas y chispas? y 156,
Dec. 351/79
149|¢; Las mangueras, reguladores, Cap. 17, Art. 153
manometros, sopletes y valvulas , Dec. 351/79
antirretornos se encuentran en buen
estado?
ESCALERAS
150, Todas las escaleras cumplen con las Anexo VII Punto
condiciones de seguridad? 3 Dec. 351/79
151|; Todas las plataformas de trabajo y Anexo VII Punto
rampas cumplen con las condiciones de 3.11 .y 3.12. Dec.
seguridad? 351/79
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE
LAS MAQUINAS, EQUIPOS E
INSTALACIONES EN GENERAL
152|; Posee programa de mantenimiento Art. 9 b) y d) Ley
preventivo, en base a razones de riesgos 19587
y otras situaciones similares, para
maquinas e instalaciones, tales como?:
153|Instalaciones eléctricas Cap. 14 Art. 98 |Art. 9 b)y
Dec. 351/79 d) Ley
19587
154|Aparatos para izar Cap. 15 Art. 116 Art. 9b)y
Dec. 351/79 d) Ley
19587
155|Cables de equipos para izar Cap. 15 Art. 123 |Art. 9 b) y
Dec. 351/79 d) Ley
19587
156|Ascensores y Montacargas Cap. 15 Art. 137 Art. 9 b)y
Dec. 351/79 d) Ley
19587
157(Calderas y recipientes a presion Cap. 16 Art. 140 Art. 9 b)y
Dec. 351/79 d) Ley
19587
158|;, Cumplimenta dicho programa de Art. 9 b) y
mantenimiento preventivo? d) Ley
19587
OTRAS RESOLUCIONES LEGALES
RELACIONADAS
159|¢ El establecimiento se encuentra
comprendido dentro de la Resolucién
415/02 Registro de Agentes
Cancerigenos?
160|¢ El establecimiento se encuentra
comprendido dentro de la Resolucién
497/03 Registro de PCBs?
161|; El establecimiento se encuentra
comprendido dentro de la Resolucién
743/03 Registro de Accidentes Mayores?
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RIESGOS GENERALES
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Herramientas

Maquinas

Espacios de trabajo

Ergonomia

Proteccion contra incendios
Almacenaje

Almacenaje de sustancias peligrosas
Riesgo eléctrico

Aparatos sometidos a presion

. Epp
. lluminacién y color

. Condiciones higrotérmicas
. Radiaciones no ionizantes
. Aparatos de izar, montacargas y ascensores
. Primeros auxilios

. Vehiculos

. Contaminacién ambiental
. Ruidos

. Vibraciones

. Utilizacion de gases

. Soldadura

. Mantenimiento preventivo

Lucas Sgubin Fidelibus

DE LA TOTALIDADD DE LOS RIESGOS RELEVADOS, NOS ENFOCAREMOS

MAYORMENTE EN 3, MAQUINAS Y HERRAMIENTAS, ERGONOMIA Y,

APARATOS DE HIZAR Y VEHICULQOS
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1 herramientas

1.1 Marco legal:
Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo N° 19.587/72, Decreto N° 351/79 -
Capitulo 15 - Maquinas y herramientas

Del relevamiento de riesgos, en cuanto a herramientas, encontramos tanto
herramientas manuales como eléctricas.

En primer lugar no existe un lugar destinado para cada herramienta, nos
encontramos con distintas deficiencias en estas, las cuales se mencionan a
continuacion: estas sobre la mesa de trabajo o sobre la maquina. También nos
encontramos con gue las herramientas cortopunzantes no poseen fundas
protectoras para ser guardadas de manera segura, lo que puede causar cortesy
pinchazos al querer buscarlas entre otras herramientas.

En su mayoria, las herramientas provistas por la empresa, son seguras, salvo
particulares casos, en que las herramientas a utilizar son fabricadas o

reformadas por el personal para facilitar su uso.

En cuanto a herramientas eléctricas manuales, nos encontramos con en su gran
mayoria amoladoras, en general, estas estan en buen estado de conservacion; pero
en la mayoria de los casos, las encontramos sin el protector del disco colocado, lo
cual nos deriva en uno de los mas comunes y peligrosos riesgos, tanto como por la
proyeccion de particulas, como ante la posible ruptura del disco. Pudiendo este

altimo causar lesiones de caracter gravisimo sobre el usuario.
g ;
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2 maguinas
En la empresa nos encontramos con gran cantidad de maquinas, entre ellas, tornos

paralelos, fresas, agujereadoras de banco, piedras de desbaste, tornos CNC,
plegadoras, guillotinas, roladoras, cintas transportadoras entre otras.

En su mayoria, son maquinas de revolucion, desde el torno paralelo, al CNC, fresas
y agujereadoras, y encontramos ademas maquinas hidraulicas como las roladoras
plegadoras y guillotinas.

En cuanto a las maquinas de revoluciones, su mayor riesgo es el de atrapamiento
por y entre objetos, dado que una mala maniobra o una prenda de vestir
inadecuada, puede ser arrastrada por alguna de las partes en movimiento. De esto

podemos decir, que hay maquinas que no cuentan con las protecciones adecuadas.

Tornos paralelos

Para el caso de los tornos paralelos, cuentan con protecciones en la transmision. El
riesgo de atrapamiento no puede ser eliminado, pero si puede ser disminuido. Para
esto lo que se implementara sera un procedimiento de trabajo escrito, se dotara al
operador de ropa cefiida al cuerpo la cual abrochara por medio de botones, no
poseerd bolsillos en el pecho y las mangas tendran ajuste por elasticos. Se le
entregara también gafas de proteccién, y botines de seguridad con plantilla de acero
y puntera de seguridad. Los guantes, seran utilizados solo para el manejo de las
piezas a tornear.

Como medidas adicionales de seguridad, se cuenta con boton antipanico de parada
de emergencia, el tablero de conexién eléctrica, cuenta con disyuntor diferencial y
puesta a tierra.

Otro riesgo presente, es el derivado del ruido, al ser tareas de desbaste y rotacion,
se produce ruido, por lo que se realizan las correspondientes mediciones segun la
resolucién 086/15 de la SRT (ver anexo de mediciones)

Como mejora, se propone realizar pantallas para evitar la proyeccion de viruta a

terceros, en el lado opuesto al que se encuentra el tornero.
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Fresadoras.

Otra de las maquinas a revolucion que encontramos, donde en este caso el
movimiento rotacional, se encuentra en la herramienta y la pieza tiene movimientos
longitudinales.

El riesgo, menor que en el torno pero igualmente presente es el de atrapamiento por
y entre objetos, por lo que se adoptaran las mismas medidas de seguridad,
procedimiento escrito de trabajo, EPP obligatorio

Estas poseen protecciones en las transmisiones y ejes, pulsador antipanico de
parada de emergencias, estan conectadas a un tablero eléctrico, el cual posee llaves

termomagnéticas, disyuntor diferencial y puesta a tierra.

Agujereadoras

Estas méquinas también con revolucion en la herramienta y movimiento transversal
de la misma, encontramos riesgo de corte y atrapamiento.

Cuenta con protecciones en las transmisiones, en este caso por poleas y correas, a
las que solo se debe tener acceso en el caso de necesitar cambiar la velocidad de
rotacion, momento en el cual la maquina debera estar detenida, para esto se

recomienda elaborar un procedimiento escrito, tanto para realizar el cambio, como
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para que el operario sepa que combinacion de poleas, debe realizar para el diametro
de la mecha a utilizar.

Las agujereadoras, no poseen pulsador de parada de emergencia, por lo que se
recomienda su colocacion. Se encuentra conectado a un tablero eléctrico, con llaves
térmicas, disyuntor diferencial y con puesta a tierra.

Su utilizacion, implica el uso del siguiente EPP, ropa de trabajo, proteccion visual,

guantes de baqueta zapatos de seguridad y protectores auditivos.

Tornos CNC
Estas maquinas, poseen alta tecnologia, lo que permite una mayor seguridad al

operador, el que solo tiene contacto con la maquina para la colocacion y retiro de la
pieza del plato, el cual es accionado de manera hidraulica por un pedal, y luego
debe hacer correr el programa que se encuentra cargado en el sistema del torno.
Cuenta con puerta corrediza que posee una pieza transparente para el control del
trabajo de manera segura, lo que evita que el operador este expuesto a la
proyeccion de virutas y el atrapamiento cuando la pieza se encuentra en
movimiento. El riesgo encontrado en estos, o vemos en la parte posterior del usillo,
ya que en este tipo de maquinarias se suelen tornear piezas de gran longitud por lo
que sobresalen por el usillo, produciendo alli los riesgos tanto del golpes con esta
parte saliente, como de atrapamiento cuando esta se encuentra en movimiento.
Para este ultimo riesgo se ha adaptado un protector de tipo baranda para delimitar el
espacio que sobresale el material del torno.

A su vez el equipo, se encuentra conectado a un tablero eléctrico que cuenta con

llaves termomagnéticas, disyuntor diferencial y puesta a tierra.

Roladoras

Estas, son las encargadas de darle forma circular al material para conformar el aro
de la llanta, esta formada por dos rodillos los cuales dependiendo el espacio que
hay entre ellos, es el diametro con que se realiza el aro.

En cuanto a riesgos, encontramos el atrapamiento por y ente objetos, golpes por el
material a rolar. En cuanto a protecciones, cuenta con boton de parada de

emergencia, el accionamiento es por medio de pedal y no cuenta protecciones
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fisicas ni, electronicas para evitar el atrapamiento de las manos entre los rolos. Por
lo que se recomienda, la fabricacion de una barrera, la cual puede ser mecénica
para evitar que las manos del operario, lleguen a la zona de rolado, también se
puede realizar una proteccion electronica del tipo continuidad de luz o laser, o como
otra opcion, la re configuracion del accionamiento por medio de doble botonera, que
implique al operario emplear las dos manos para accionar los rolos.

En relacional conexionado eléctrico es igual que a las anteriores.

Piedra de banco

Las piedras de banco se utilizan para amolar, cortar, desbastar o pulir piezas de
diversos tamafios. También denominada muela, es una maquina eléctrica con un
motor por el cual pasa un eje de lado a lado, y en cada uno de sus extremos tienen
un disco. La misma se fija a un banco de trabajo y deja de ser portatil. Las
amoladoras de banco vienen provistas con bases, con dos a cuatro agujeros para
gue sea fijada, utilizando tornillos y tuercas, al banco

De trabajo. Su correcto ajuste es fundamental, ya que al no tener mango de agarre,
debe quedar firme. Ademas, a diferencia de la amoladora angular, en el caso de la
amoladora de banco, la fuerza contra el disco de corte o desgaste, se realiza con el
objeto de cortar o desgastar y no asi con la propia amoladora. Por lo tanto, es
importante que esté sujeta adecuadamente al banco de trabajo para evitar su
desplazamiento y posibles accidentes.

Medidas preventivas en el uso de amoladoras de banco

(1 Verificar que el equipo tenga colocadas las correspondientes protecciones para
evitar proyecciones de material.

[1 Utilizar proteccion ocular, calzado de seguridad y ropa de trabajo cefida al cuerpo.
[1 Evitar el uso de colgantes, cadenas y el pelo suelto.

[ Mantener la limpieza del sector.

[ Utilizar proteccién auditiva adecuada durante la operacion del equipo.

Plegadora hidraulica

Es una maquina que se encarga de doblar las chapas de metal u otro material
para conseguir el angulo deseado. La chapa se coloca sobre una matriz y, mediante
los impactos de un punzon, se va deformando hasta conseguir el acabado que se

determine.
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Una plegadora hidraulica estad compuesta de varios elementos fundamentales. No
obstante, los mas importantes son la bomba hidréulica y los cilindros hidréaulicos.
Ambos son los encargados de impulsar el pisador que realiza las funciones de
doblar y plegar la chapa para conseguir unos resultados mucho mas precisos.
Asimismo, toda plegadora cuenta con un tope posterior. Una pieza ajustable y que
se encarga de detener la pieza correspondiente para centrar la linea de plegado. De
esta manera, el operario se asegura que la pieza siempre estara bien posicionada
antes de iniciar el trabajo de plegado.

e Antes de la puesta en marcha de la maquina se debera verificar el correcto

funcionamiento de los dispositivos de proteccion.

e Fijar perfectamente el utilaje y la matriz para prevenir incidentes durante el

proceso productivo.

e Se deberadn manipular de manera cuidadosa las chapas y materiales que se

utilicen para evitar cortes y golpes.

e Proteger con los Equipos de Proteccion Personal. Protectores auditivos, ropa

cefida al cuerpo, zapatos de seguridad, proteccion facial y guantes de baqueta

e Durante el funcionamiento de la maquina se verificara la ausencia de personas

en las zonas de riesgo.

e Se deben seguir los requisitos establecidos por el fabricante en el manual de

instrucciones de la maquina.
o Solo podré ser utilizada por personal formado y preparado para ello.

e Deberan existir uno o varios mandos en funcién del nimero de operadores, en

funcionamiento simultaneo.

3. ESPACIOS DE TRABAJO

Del relevamiento de riesgos, nos encontramos, con espacios de trabajos

desorganizados. Estos derivan en diferentes riesgos, entre los que podemos
mencionar:

Golpes

Caidas

Cortes

3.1 golpes
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Derivados de la desorganizacion del lugar de trabajo, tenemos la posibilidad de la
caida de materiales, objetos y herramientas desde las mesas de trabajo. Esto
sucede, dada la desorganizacion en el puesto de trabajo, mesas de trabajo de
dimensiones pequefias y la no programacion de los trabajos

3.2 caidas

Estas pueden ser ocasionadas, por la desorganizacion del espacio de trabajo, como
ser, materia prima, subproductos, herramientas y desechos fuera de su lugar, mala
condiciones del piso (pozos, rampas, desniveles) sin sefializar.

3.3 cortes

Producidos generalmente por los desechos (recortes de chapa), en lugares no
designados para estos, al igual que herramientas cortopunzantes que no estén en su
lugar o sin sus respectivas fundas.

A estos 3 factores, proponemos como solucion administrativa la implementacién del
sistema 5S, el cual se explica brevemente a continuacion.

Es una practica de Calidad ideada en Japodn, no solo aplica a la maquinaria, equipo

e infraestructura sino del mantenimiento del entorno de trabajo por parte de todos.

5s

Las Iniciales de las 5 S:

JAPONES CASTELLANO

Seiri Clasificacion y Descarte
Seiton Organizacion

Seiso Limpieza

Seiketsu Higiene y Visualizacién
Shitsuke Disciplina y Compromiso

Estudios estadisticos en empresas de todo el mundo que tienen implantado este
sistema demuestran que:

Aplicacion de 3 primeras S:

-Reduccion del 40% de sus costos de Mantenimiento.

-Reduccion del 70% del numero de accidentes.

-Crecimiento del 10% de la fiabilidad del equipo.
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La 1° S: Seiri (Clasificacion y Descarte) Significa separar las cosas necesarias y las
que no la son manteniendo las cosas necesarias en un lugar conveniente y en un
lugar adecuado

SEITON (Organizacion) La 2da S

La organizacion es el estudio de la eficacia. Es una cuestion de cuan rapido uno
puede conseguir lo que necesita, y cuan rapido puede devolverla a su sitio nuevo.
Cada cosa debe tener un unico, y exclusivo lugar donde debe encontrarse antes de
Su uso, y después de utilizarlo debe volver a él. Todo debe estar disponible y
proximo en el lugar de uso.

SEISO (Limpieza): La3° S

La limpieza la debemos hacer todos. Es importante que cada uno tenga asignada
una pequefia zona de su lugar de trabajo que debera tener siempre limpia bajo su
responsabilidad. No debe haber ninguna parte de la empresa sin asignar. Si las
persona no asumen este compromiso la limpieza nunca seré real. Toda persona
debera conocer la importancia de estar en un ambiente limpio. Cada trabajador de la
empresa debe, antes y después de cada trabajo realizado, retirara cualquier tipo de
suciedad generada.

SEIKETSU (Higiene y Visualizacién). La 4° S

Esta S envuelve ambos significados: Higiene y visualizacion. La higiene es el
mantenimiento de la Limpieza, del orden. Quien exige y hace calidad cuida mucho la
apariencia. En un ambiente Limpio siempre habra seguridad. Quien no cuida bien de
si mismo no puede hacer o vender productos o servicios de Calidad. Una técnica
muy usada es el “visual management”, o gestion visual. Esta Técnica se ha
mostrado como sumamente Gtil en el proceso de mejora continua. Se usa en la
produccion, calidad, seguridad y servicio al cliente

SHITSUKE (Compromiso y Disciplina): la5° S

Disciplina no significa que habra unas personas pendientes de nosotros preparados
para castigarnos cuando lo consideren oportuno. Disciplina quiere decir voluntad de
hacer las cosas como se supone se deben hacer. Es el deseo de crear un entorno
de trabajo en base de buenos habitos. Mediante el entrenamiento y la formacion
para todos (¢, Qué queremos hacer?) y la puesta en practica de estos conceptos
(iVamos hacerlo!), es como se consigue romper con los malos habitos pasados y

poner en practica los bueno. Autor: Sr. Justo Rosas D.
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4. ergonomia
La ergonomia es basicamente una tecnologia de aplicacién practica e

interdisciplinaria, fundamentada en investigaciones cientificas, que tiene como fin
objetivo la optimizacién integral de los Sistemas Hombres-Maquinas, los cuales
estdn compuestos por una 0 mas personas cumpliendo una tarea con ayuda de
una o mas maquinas (definimos con ese término genérico a todo tipo de
herramientas, maquinas industriales propiamente dichas, vehiculos, computadoras,
electrodomésticos, etc.). Como optimizacion integral queremos decir la obtencion de
una estructura sistémica (y su correspondiente comportamiento dinamico), para
cada conjunto interactuante de hombres y maquinas.

La idea fundamental de la ergonomia, es la adaptacion del puesto de trabajo a la
persona. Con el fin de evitar trastornos masculo-esqueléticos derivados de la
actividad.

En el andlisis de los puestos de trabajo, nos encontramos con distintos problemas
ergondémicos. Por lo que segun la reglamentacion vigente Res, SRT 886/15 y
Resolucion 295/2003, se aplicaran los procedimientos y protocolos que se anexan a
estas normas.

Que como consecuencia de los riesgos, se propone la utilizacién del método REBA
para una evaluacion rapida de los puestos de trabajo, para luego dar cumplimiento a
los respectivos protocolos de la normativa vigente.

Se realizan las observaciones en los diferentes puestos de trabajo, a fin de poder
evaluar el riesgo en cada uno de estos, teniendo en cuenta los siguientes puntos.
Angulo de inclinacion de la columna vertebral, posicion de los miembros inferiores,
movimientos de los miembros superiores, rotacién del cuello, cantidad de

movimientos por hora, fuerzas que se ejerzan. Estos datos luego son volcados en
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las plantillas, asignandoles un valor a cada grupo valorado. Una vez finalizado y
sumado todos los valores tendremos una valoracion del riesgo ergondémico que nos
indicara con que urgencia debemos actuar, a fin de encontrar una solucion.

En la mayoria de los casos, es observado que el operario de las maquinas, la mayor
cantidad de tiempo realiza una flexion del cuello. Dada la diferencia de altura entre
la pieza a trabajar y la altura del operario.

Ver anexo | estudios de ergonomia

5. proteccidn contra incendios

La empresa, da cumplimiento al capitulo 18 y anexo 7 del decreto 351/79, en cuanto
a célculo de carga de fuego, dotacion de extintores, pasillos de evacuacion .también
se llevan registros de las cargas y fechas de vencimientos de pruebas hidraulicas de
los mismos.

Los extintores, cumplen con las cantidades segun superficie cubierta de uno cada
200m?2 y la distancia entre si, no es mayor a 20 metros de recorrido, siendo esto lo
gue exige la reglamentacion vigente en cuanto a extintores. Los mismos ademas,
cuentan con sello IRAM.

Con lo que se recomienda cumplimentar es con la realizacion de simulacros de
evacuacion de la planta, ademas de la colocacién de planos y sefialética de
evacuacion en caso de emergencia.

Ver anexo lll planos de extintores, planos de evacuaciéon y rol de emergencia

6. almacenaje

En cuanto al almacenaje de la materia prima, tanto de barras de acero como chapas,
se encuentran debidamente contenidos en estructuras metalicas. Para el caso de las
barras, cuentan con un sistema de estiva en forma de “V”, lo que asegura que no se
desplacen las barras redondas. Las chapas son apiladas sobre pallets para evitar el
contacto con el suelo, evitando asi su corrosién y facilitando el agarre de las mismas
para ser transportadas.

El problema lo encontramos en el almacenaje de las llantas terminadas, las cuales
son solamente apiladas una encima de las otras, lo que nos deja un riesgo de que

estas ante un impacto se desmorone dicho apilamiento.
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Ante esto, se sugiere la implementacion de un control de ingenieria, que conste de
un sistema que asegure la contencion del producto, se adjunta croquis de posibles

soluciones.

Soluciones

.7. Almacenaje de sustancias peligrosas

En este concepto, nos encontramos con un pequefio depdsito en el cual se hallan
guardadas, distintas sustancias utilizadas en el proceso productivo.

En su mayoria pinturas, también algunos solventes y lubricantes. Estos se utilizan en
distintos sectores de la planta, para distintos procesos.

El mismo cuenta con estanterias de material incombustible, se encuentra iluminado
con artefacto anti-explosivos y cuenta con una caida Asia una rejilla colectora la cual

se conecta al sistema de efluentes de la planta.
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Para este pequefio deposito, se recomienda el refuerzo de la ventilacion, por la
posible acumulacion de gases inflamables. Ademas se recomienda que se
encuentren al alcance de todas las fichas de datos de seguridad de TODAS las
sustancias alli contenidas, para que ante una situacion adversa, se conozcan cuales
son los riesgos y las actuaciones a realizar para solucionar el problema sucedido.

Listado de sustancias contenidas en el depésito

e thiner 500
e pintura
e soluble

e aceite hidraulico

e nafta
Para el caso de proteccién contra incendios se recomienda reforzar con un
extintor a menor distancia del mismo. Ya que el mas proximo se encuentra

alejado.

8. riesqgo eléctrico

Riesgo encontrado en gran parte de la planta, dado que la mayoria de las maquinas
y herramientas funcionan a base de energia eléctrica.
Como medidas preventivas, recientemente la empresa, ha cambiado gran parte de
los tableros eléctricos, los cuales eran deficiente en seguridad, por tableros que se
ajustan a la normativa de la AEA. Los mismos, cuentan con cajas de tipo estanco,
tapa, llaves termomagnéticas, disyuntores diferenciales y tapas para evitar contacto
con las partes energizadas.
Los riesgos que encontramos es en el uso de prolongadores, los cuales en un primer
lugar estan prohibidos, pero ademas son deficientes en cuanto a seguridad, ya que
estos se prenden desconectar, poseer conexiones defectuosas, exponer al operario
a contactos eléctricos por defectos en el cable, no poseer la seccion de cable
adecuada y ademas de poder ocasionar caidas.
Como recomendacién, se decide en primer lugar sefializar todos los tablero con
letrero de riesgo eléctrico con su respectivo pictograma (triangulo amarillo con rayo
negro en el centro y la leyenda de riesgo eléctrico)
Para la eliminacion del riesgo de los prolongadores, como medida de sustitucion,
adquirir herramientas gue como fuente de alimentacién posean baterias, como
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medida de ingenieria, colocar tomacorrientes bajo las mesas de trabajo, a fin de
disminuir la distancia entre el lugar de trabajo y el tablero de conexién.

m
",“’,‘u?f e -

9. aparatos sometidos a presion

La planta, cuenta con un compresor, del tipo a tornillo, el cual abastece una red de
aire comprimido distribuida por las instalaciones. El mismo, cuenta con los controles
correspondientes en cuanto a funcionamiento y pruebas anuales.

En cuanto a los cilindros, que contienen gases a presion, se encuentran
debidamente almacenados, segun el Art. 42 del 351/79; debidamente asegurados
contra choques y caidas por medio de cadenas. El traslado de los mismos se realiza
por medio de un carro manual el cual posee sistema de sujecion para evitar la caida
del mismo. El depdsito para los cilindros de reemplazo se encuentra a resguardo de
los rayos del sol y de la excesiva humedad.

En cuanto a los hornos de tratamientos térmicos; se abastecen a través de red de
gas natural, la cual cumple con las normativas vigentes de ENARGAS (NAG-201); se
encuentra debidamente aislado, evitando la accion excesiva del calor sobre el
trabajador, segun el Art. 139 del 351/79.
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10. EPP equipos de proteccién personal

Los EPP son indispensables para prevenir accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales ante la presencia de riesgos especificos que no pueden ser aislados o

eliminados.

Los mismos deben ser provistos por el empleador y en algunas categorias tienen
que estar certificados por uno de los dos Unicos entes certificadores reconocidos por
la Secretaria de Comercio en la Argentina: IRAM (Instituto Argentino de
Normalizacién y Certificacion), Internacional Quality Certifications y UL (Underwriters

Laboratories).

Registro de entrega de Elementos de Proteccién Personal y de Ropa de

Trabajo.

La Resoluciéon SRT N° 299/2011 crea el formulario de registro de entrega de
elementos de proteccidn personal y ropa de trabajo que debe ser completado por el
responsable de higiene y seguridad o por la ART segun corresponda, y suscripto por

el trabajador.

Desde esta pagina podes descargar el Listado de Elementos de Proteccion Personal
y el Formulario e Instructivo para el registro de entrega de elementos de proteccion
personal y ropa de trabajo. Fuente argentina.gob.ar

EPP de uso general para la planta:

e ropa de trabajo de grafa, cefiida al cuerpo

e botines de seguridad con suela y puntera de seguridad

EPP especifico por puesto de trabajo:
CNC:
e ropa de uso general en la planta
e guantes de vaqueta

e lentes de seguridad
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Fresadora
e ropa de uso general en la planta
e guantes de vaqueta
e lentes de seguridad

Tornos paralelos
e ropa de uso general en la planta
e guantes de vaqueta
e lentes de seguridad

e protectores auditivos endoauleares

Amolado
e ropa de uso general en la planta
e Guantes de vaqueta
e Protector facial
e Delantal de cuero

e Protectores auditivos endoauleares

Soldadura
e ropa de uso general en la planta
e guantes de nomex
e delantal de cuero con protecciones de plomo
e polainas de nomex
e capucha ignifuga
e mangas de nomex
e gargantilla de nomex
e macara fotosensible

e barbijo con filtro para humos de soldadura

Pintura:
e ropa de uso general en la planta
¢ mameluco descartable

e guantes de nitrilo

Lucas Sgubin Fidelibus
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e Semimascara con filtro para pinturas y solventes A2P2

e facial de seguridad

Corte
e ropa de uso general en la planta
e guantes de vaqueta
e delantal de cuero
e protector facial

e protectores aditivos del tipo copa

Tratamientos térmicos
e remera de algodén mangas cortas
e pantalon de grafa
e botines de seguridad
e protector facial resistente a la temperatura
e guantes de nomex

e delantal de cuero

El uso de casco, queda determinado solamente al personal que realiza el
movimiento de materiales por medio del uso del puente grua.

Para los operarios que realicen la descarga de materiales se recomienda ademas de
la ropa de uso general, la utilizacién de chalecos reflectivos.

La entrega de EPP se realiza por medio del formulario que forma parte del anexo de
la resolucion SRT N° 299/2011. Que se muestra a continuacion
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Planilla entrega de EPP

Resolucion 299/11, Anexo [

ENTREGA DE ROPA DE TRABAJO Y ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

(1) Razén Social: (ACULT:

O e ’ (5) iy
(3) Direccion: ) Localidad: CP: ) provincia:

(8)

(7) Nombre y Apellido del Trabajador: DNL:

) Descripeidn breve del puestols de trabajo en elflos cuales se desmpefia en trabajador: (10) Elementos de proteccion personal, necesarios para el trabajador, segtn el puesto de trabajo:

(1) 1) 13 (1) Posee. ]!

) (16) (n

Producto Tipo // Modelo Marca certificacion | Cantidad | Fecha de entrega Firma del trabajador
SHINO

o>

(9%

(18 Informacion adicional:
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11. iluminacién y color

Hoy en dia, son muchas las horas que se destinan al trabajo en una industria. Y, por
ello, sus condiciones deben ser las adecuadas.

En este aspecto, la iluminacion en las industrias se ha convertido en un factor
importantisimo no solo en cuanto a seguridad y ergonomia, sino también en lo
referente a calidad. Y es que estd demostrado que una buena iluminacién ayuda a
realizar las tareas de forma més eficiente.

En lo que respecta a seguridad y ergonomia, es evidente que un puesto de trabajo
en un area mal iluminada es un riesgo para los operarios y puede producir fatiga
visual y mental. En este &mbito, la normativa es clara y fija: unos valores en limenes
minimos que son de obligado cumplimiento. Estos valores varian segun el area de
trabajo.

Al momento de realizar un estudio de iluminacién, no solo se debe tener en cuenta
de cumplir con los valores minimos requeridos por la normativa vigente. Sino que
también es necesario tener en cuenta otros puntos, tales como:

e lluminacién uniforme.

lluminancia éptima.

e Ausencia de brillos deslumbrantes.

e Condiciones de contraste adecuadas.
e Colores correctos.

e Ausencia de efectos estroboscopios.

Para realizar los estudios de medicién de la iluminacion ambiental, nos
encontramos con la Resolucién SRT N° 84/12. La cual en su anexo nos
proporciona la planilla para la confeccion del protocolo de medicion de la
iluminacion.

Protocolo de medicidn

En cuanto a los resultados de las mediciones que se realizan regularmente en la
planta los cuales forman parte del anexo Il mediciones
Para realizar las mediciones, se utiliza el método de grillas o cuadricula y también de
medicion sobre los puestos de trabajo.
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Existe una relacion que permite calcular el numero minimos de puntos de medicién a

Partir del valor del indice de local aplicable al interior analizado.

indice del local = largo X Ancho

Altura de Montaje x (Largo + Ancho)

Aqui el largo y el ancho, son las dimensiones del recinto y la altura de montaje es la
Distancia vertical entre el centro de la fuente de luz y el plano de trabajo.
La relacion mencionada se expresa de la forma siguiente:
NUmero minimo de puntos de medicidén = (x+2)2
Donde “x” es el valor del indice de local redondeado al entero superior, excepto para
Todos los valores de “indice de local” iguales o mayores que 3, el valor de x es 4. A
Partir de la ecuacion se obtiene el nUmero minimo de puntos de medicion.
Una vez que se obtuvo el nimero minimo de puntos de medicién, se procede a
Tomar los valores en el centro de cada area de la grilla.
Cuando el recinto donde se realizara la medicion posea una forma irregular, se
Debera en lo posible, dividir en sectores cuadrados o rectangulos.
Luego se debe obtener la iluminancia media (E Media), que es el promedio de los
Valores obtenidos en la medicion.
E Media = Z valores medidos (Lux)
Cantidad de puntos medidos
PROYECTO FINAL INTEGRADOR 2016 - Morales Leopoldo Esteban
125/275
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.
En caso de no encontrar en la tabla 2 el tipo de edificio, el local o la tarea visual que
Se ajuste al lugar donde se realiza la medicién, se debera buscar la intensidad
media de iluminacion para diversas clases de tarea visual en la tabla 1 y seleccionar
la que mas se ajuste a la tarea visual que se desarrolla en el lugar.
Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar la uniformidad de la
iluminancia, segun lo requiere el Decreto 351/79 en su Anexo IV

E Minima 2 E Media / 2
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Donde la iluminancia Minima (E Minima), es el menor valor detectado en la medicién
y la iluminancia media (E Media) es el promedio de los valores obtenidos en la
medicion.

Si se cumple con la relacién, indica que la uniformidad de la iluminacion esta dentro

de lo exigido en la legislacion vigente.

ANEXO

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN ELAMBIENTE LABORAL

l(l) Razon Social:

L(z) Direccién:
| (3 Localidad:

l @) Provincia:

[ c.p: [ C.U.LT.:

(N B S iy S N S—

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo:

) Marca, modelo y ntunero de serie del instrumento utilizado:
©) Fecha de Calibracién del Instrumental utilizado en la medicién:
10) Metodologia Utilizada en la Medicion:

(1) Fecha de 1la Medicion: (12) Hora de Inicio: (13) Hora de Finalizacion:

(14) Condiciones Atmosféricas:

(15) Certificado de Calibracion.

(16) Plano o Croquis del establecimiento.

(17) Observaciones:

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

(%Razén Social:

“bireccisn

0 bs) 5) ) ) & D) ) ah
Dunto de llulpnoag:bn T“:"‘E‘c‘:“” Tuminacién m‘:;;‘:‘;n‘z: - Valor Valor requerido
Hora Sector Seccion / Pussto / Puesto Tipo Sie i ; General / Medido legalmente Segin
Muestreo Natural / Artificial Incandescente Tluminancia H = 5 e
a Localizada / Mixta : (Lux) Anexo TV Dec. 351/79)
Mixta Descarga / Mixta minima > (E
media)2
1
Z
3
4
S
6
7
8
9
10
n
12
o Observaciones.
Hoja2/3
Fimna, Aclamacion y Registro del Profesional Intervimiente
I “bireccién: |L&'Jhdad TE’? Tﬂo\mua I

0

Conchusiones.

1

Recomendaciones parta adecuar el nivel de iluminacion a la legislacion vigente.

Hoja 3/3

Firma, Aclaracion y Regs

Lucas Sgubin Fidelibus
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12. Condiciones higrotérmicas

El estrés térmico por calor es la carga de calor que los trabajadores reciben y
acumulan en su cuerpo y que resulta de la interaccion entre las condiciones
ambientales del lugar donde trabajan, la actividad fisica que realizan y la ropa que
llevan. Es decir, el estrés térmico por calor no es un efecto patoldgico que el calor
puede originar en los trabajadores, sino la causa de los diversos efectos patoldgicos
gue se producen cuando se acumula excesivo calor en el cuerpo. Al trabajar en
condiciones de estrés térmico, el cuerpo del individuo se altera. Sufre una
sobrecarga fisioldgica, debido a que, al aumentar su temperatura, los mecanismos
fisiolégicos de pérdida de calor (sudoracion y vasodilatacion periférica,
fundamentalmente) tratan de que se pierda el exceso de calor. Si pese a todo, la
temperatura central del cuerpo supera los 38° C, se podran producir distintos dafios
a la salud, cuya gravedad estara en consonancia con la cantidad de calor acumulado
en el cuerpo. Ministerio de trabajo y asuntos sociales Espafia

Nuestro puesto en estudio, para este tema, son hornos de tratamientos térmicos.
Aqui el operador esta expuesto a altas temperaturas circundantes generadas por el
un horno a ganas natural.

Como medidas preventivas se ah optado por la colocacion de estos en cercanias de
un portén, el cual nos brinda una ventilacion natural y en su mayoria de veces es
reforzada por un ventilador mecéanico, que logra la circulacién necesaria de aire
para un correcto intercambio de temperaturas. A su vez el trabajador cuenta con la

vestimenta adecuada al puesto.

Img. HORNO DE TEMPLE
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23. Radiaciones no ionizantes
Uno de los procesos mas utilizados en esta industria es el de soldadura. De aqui

gue encuentran las radiaciones no ionizantes.

Rayos ultra violeta: Su rango empieza desde longitudes de onda mas cortas de lo que los
humanos podemos identificar como el color violeta pero dicha luz o longitud de onda, es
invisible al ojo humano al estar por encima del espectro visible. Esta radiacion es parte
integrante de los rayos solares y produce varios efectos en la salud al ser una radiacion entre
no-ionizante e ionizante. Existen tipos de radiacion por ejemplo UV (A B y C) estos estan
relacionados con el dafio que producen en el ser humano la radiacion UV-C es la mas

perjudicial para la vida.

Una absorcién moderada de los rayos ultravioleta UV-B permite la sintesis de la vitamina D

en la piel, necesaria para la absorcion de calcio y su deposicidn en los huesos.

Entre los dafios que los rayos ultravioleta pueden provocar a los seres humanos se
incluyen efectos en la piel como irritacién, arrugas, pérdida de elasticidad, manchas
y cancer. También posibles afecciones a nivel ocular y pueden desencadenar

en lupus eritematoso sistémico o pro queratosis.

Rayos infrarrojos. Son un tipo de radiacion electromagnética y térmica, de mayor
longitud de onda que la luz visible, pero menor que la de las microondas. El rango de
longitudes de onda oscila entre los 0,7 hasta los 1000 micrémetros. La extension de
estos rayos va desde los 750 nanémetros hasta 1 mm. Las gamas A, B y C tienen
como limites 750, 1.400, 3.000 y 100.000 nanémetros (nm).

Los efectos biol6gicos de los rayos infrarrojos son escasos por su poco poder de
penetracion; Unicamente existen efectos térmicos. La radiacion infrarroja penetra la
capa superficial de la piel a no mas de 0,8 mm de profundidad, por lo tanto, el efecto
es solamente de calentamiento superficial, vale aclarar que entre 750 y 1.500

nm puede causar quemaduras y aumento de pigmentacion. El ojo esta dotado de
mecanismos que le protegen contra los rayos infrarrojos, si bien en exposiciones
prolongadas se pueden producir eritemas, lesiones de cornea, quemaduras o incluso

opacidades.
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La luz intensa asociada con un arco eléctrico puede causar dafios en la retina,
mientras que la radiacion infrarroja puede dafiar la cérnea y resultar en la formacion
de cataratas.

La luz ultravioleta (UV) del arco, que es invisible, puede provocar “destellos de
soldador” u “ojo de arco”, aun después de una breve exposicién (menos de un
minuto). Los sintomas del ojo de arco usualmente ocurren muchas horas después
de la exposicion a la luz ultravioleta, e incluyen una sensacion de arena en los 0jos,
vision borrosa, dolor intenso, lagrimeo, sensacién de quemadura y dolor de cabeza.
Es importante remitirse al especialista y no utilizar remedios caseros ya que de cierta

manera se puede complicar generando lesiones mas graves.

En soldadura se trabaja con estos dos tipos de radiaciones que como se puede
observar las 2 presentan factores de riesgo, por ende, es fundamental la utilizacién

de filtros y caretas de soldaduras certificadas.

El tema fue abordado con mayor profundidad en el capitulo 1 donde se evalu6

ampliamente las condiciones del sector de soldadura
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24. Aparatos de izar, montacargas y ascensores
Al ser una empresa que utiliza principalmente acero para su produccion, se entiende
gue muchos, o la mayoria, de los materiales a movilizar seran de gran peso. Por lo
tanto en la empresa, se ha decidido por, distribuir distintos sistemas que ayuden al
traslado de estos grandes pesos.
Desde puentes gruas de recorridos largos, hasta “plumines” que faciliten la

colocacién de piezas pesadas en la maquina.

Puentes gruas

Principalmente, se trata de una estructura metalica formada por una viga elevada o
por varias vigas metalicas formando una “U” siendo ésta estructura necesariamente
rigida e indeformable.

Dicha estructura metalica adquiere movimiento para su desplazamiento con un
sistema de ruedas encarriladas sobre unos railes laterales, las cuales pueden ser
movidas por uno o mas motores eléctricos.

Apoyado en la estructura metalica y con capacidad de movimiento a lo largo de la
misma, se dispone del carro automotor que cuenta con polipasto para el izado de las
cargas.

Los rieles utilizados para el desplazamiento (movimiento de traslacién) del puente a
lo largo del camino de rodadura se encuentran aproximadamente a la misma altura
gue el carro automotor, siendo esta altura, la maxima altura de trabajo de la
maquina.

El manejo del puente grua, puede realizarse bien con mando desde cabina o
bien con mando en el suelo, pudiendo ser comandado en este caso el puente gria
con botonera suspendida o con botonera de control remoto.

En el manejo del puente se realiza por medio de mandos a distancia con cable, por

lo que el operador, debe en todo momento acompanar la carga.

ELEMENTOS DE SEGURIDAD EN TRABAJOS CON PUENTE GRUA

Botonera de control con dispositivo de paro de emergencia. La parada de

emergencia se encontrara claramente identificada y no se podra realizar en ella un

rearme involuntario.
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Dispositivos de final de carrera: tanto en los movimientos de elevacién (superior e

inferior), en los movimientos de traslacién del carro (méximo y minimo) como en los
movimientos de traslacion del puente (inicio y final de los railes de desplazamiento).
Su finalidad es frenar o suprimir determinado movimiento cuando puede existir un
choque entre dos partes de la gria, o entre ésta y la carga.

Amortiguadores de choque: evitan el descarrilamiento del puente graa.

Limitadores de sobrecarga: que actuan sobre el mecanismo de elevacion. Pueden

ser manuales (tensiométrico) o electronicos, ofreciendo estos ultimos alta precision y
seguridad. Su finalidad es impedir todo movimiento cuando existe una sobrecarga en
la carga a transportar.

Frenos: Actuaran sobre superficies mecanizadas siendo capaces de disipar el calor
producido durante el funcionamiento de los mismos. ldentificamos frenos para los
diferentes mecanismos de movimiento del puente gria siendo estos:

Mecanismos de elevacién: Cada mecanismo debe estar equipado con dos frenos

capaces de sostener, cada uno de ellos, una vez y media la carga admisible.

Mecanismo de traslacion: Cada mecanismo debe estar equipado, con freno

Electrohidraulico, para disminuir la velocidad y el movimiento.
Mecanismo de direccion: Cada carro debe estar equipado con medio que permita

disminuir la velocidad, pararlo y mantenerlo en la posicidn requerida por la maniobra.
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Los accesorios de elevacion, eslingas, pueden estar constituidos principalmente
por cuerdas, cables o cadenas aunque también pueden ser eslingas planas de

banda textil de fibra sintética.

LAS CUERDAS

Son elementos textiles cuyo diametro no debe ser inferior a8 mm. Para la
elevacion de cargas, éstas deben estar constituidas por fibras textiles naturales
como el cdhamo, sisal, etc. o por fibras sintéticas como Poliamida, poliéster,
polipropileno o polietileno.

La carga de rotura de una cuerda depende de su didmetro, de la calidad y
naturaleza de las fibras utilizadas para su fabricacién, asi como del estado de
conservacion (o deterioro) en que se encuentre. Una cuerda se deteriora mas
deprisa cuanto menor sea su diametro.
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LOS CABLES

Son elementos metalicos formados por varios hilos dispuestos de forma helicoidal
en una o varias capas superpuestas, alrededor de una alma que puede ser textil,
metalica o mixta.

Los cordones estan constituidos por uno o varios alambres de acero dispuestos
también helicoidalmente en una o varias capas.

La carga de rotura de un cable, depende del nUmero de alambres que lo componen,
de la seccién de los alambres y de la calidad del acero.

En el caso de rotura de un cordon, reduccion anormal y localizada del didmetro del

cable, existencia de nudos, etc., se descartara el cable.

LAS CADENAS

Se caracterizan por poder formar entre los eslabones angulos muy pequefos,
aunqgue a diferencia de los dos accesorios de elevacién anteriores, las cadenas son
de mayor peso y de menor resistencia al frio.

CAPACIDAD DE CARGA

La capacidad carga de trabajo de una eslinga, del tipo que sea, dependera del
angulo formado por los ramales que sustentan la carga. De esta manera, para una
eslinga de dos ramales, la capacidad de carga disminuye a medida que aumenta el

angulo formado por sus ramales.

carga “carga
m Pm
carga
Pm
45(‘ 60
Q=Pmi1,15
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m
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ASPECTOS A TENER EN CUENTA SOBRE ESLINGAS

> Los nudos disminuyen la resistencia de la eslinga entre un 30 - 50 %.

> Las soldaduras de terminales, anillos u ojales reducen la resistencia entre un
15 -20 %.

> Las uniones mediante sujetacables reducen la resistencia un 20 %.

> Evitar, si es posible, que el angulo entre ramales de eslingas supere los 90°.
> Los ramales de eslingas distintas, no deben montar uno sobre otro en el
gancho y jamas apoyaran sobre aristas vivas.

> Antes de proceder al izado de la carga, se elevara ligeramente sobre el nivel
del suelo (a una altura MENOR a 10 cm.), y se tensardn manualmente las
eslingas para comprobar el buen amarre y equilibrio de la carga.

> Durante la operacion de izado, no se deben tocar las eslingas y los

trabajadores se mantendran alejados de la carga.

LAS ARGOLLAS

Son de acero forjado, disponen de un estribo y un eje ajustado, que normalmente

se rosca a uno de los extremos del estribo impidiendo su apertura.

ARGOLLA RECTA

ARGOLLA LIRA

LOS ANILLOS
Tienen diversas formas, si bien su seccion recta, por lo general, es circular.

ANILLO REDONDO ANILLO OVALADO ANILLO FORMA DE PERA

X
d»

EL MAS DEBIL. RESISTENCIA MEDIA. MAYOR
RESISTENCIA
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LOS GANCHOS

Son elementos metalicos, generalmente de acero o hierro forjado. Facilitan el
rapido enganche de las cargas, pero estan expuestos al riesgo de desenganche,
por esto, s6lo deben ser utilizados cuando estan provistos del dispositivo de

seguridad contra desenganches accidentales.

oJo

ASIENTO

PICO

Plumines

Ademas de los puentes gruas, se utilizan en algunas maquinas en donde se
necesita levantas piezas de pesos excesivos o grandes volumenes, polipastos de
menor envergadura, los cuales estan fijados al costado de la maquina y cuentan
con un pivote que permite que este gire. El fin de este accesorio es que el

operario realice el menor esfuerzo posible.

1100 (MAX)
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Riesgos en aparatos para izar

Un riesgo especifico muy importante a tener en cuenta dentro de los riesgos
asociados al puente grua es el desplome de objetos pesados. Este riesgo,
engloba otros riesgos similares también asociados al puente gria como el
desplome de las cargas, el desplome de elementos de las maquinas, el
desplome de la propia maquina o de sus estructuras de sustentacion, etc.

Otro riesgo especifico, no menos importante, a tener en cuenta es el de golpes
por objetos moviles; considerando también que estos golpes pueden ser
producidos por las propias cargas, por partes de las maguinas o de sus
accesorios o incluso directamente por la propia maquina de elevacion de cargas.
Cualquiera de los riesgos comentados anteriormente, afectara a todo el personal

gue opere en el radio de accién del equipo de trabajo.

> Riesgos debidos al uso habitual.

Son riesgos derivados de la caida de las cargas. Principalmente derivados del
traslado de las cargas (rotura de eslingas, cables defectuosos, etc.) y riesgos
procedentes de la falta de y/o incumplimiento de las normas.

> Riesgos resultantes de una utilizacion indebida.

Entre estos riesgos nos podemos encontrar con el no respetar los limites de
carga admisible, utilizar indebidamente los dispositivos de seguridad (limitadores
de fin de carrera, interruptor general, pare de emergencia), transporte de
personas o cargas no autorizadas o utilizar el puente gria como medio de
arrastre. Este ultimo riesgo resultante de una utilizacién indebida, puente grua
como medio de arrastre, esta totalmente prohibido por las consecuencias graves
gue puede ocasionar; también esta totalmente prohibido realizar tiro oblicuo con
una carga para arrastrarla, las cargas siempre se elevan y descienden
verticalmente.

Medias de seguridad

> No superar la carga maxima del puente grda. Administrada por el fabricante
> Mantenimiento periédico.

> Mantener los lugares de paso libres de obstaculos.
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> No subirse a la carga para trasladarse.

>No transportar cargas sobre personas.

> No pasar por debajo de cargas en suspension
> No dejar cargas suspendidas.

> Evitar que el gancho apoye en el suelo.
El EPP para la realizacion de trabajos de elevacion de cargas se debe Mencionar, la
utilizacion de casco de seguridad, calzado de seguridad, guantes de proteccion y

gafas de seguridad.

Medidas preventivas en elementos auxiliares

Los elementos auxiliares son accesorios de elevacion, situados entre el equipo

de trabajo y la carga (eslingas, cables, cadenas, ganchos) y entre las medidas

preventivas a tener en cuenta para el manejo de estos elementos auxiliares

podemos citar las siguientes:

> Para eslingas de poliéster:

e Coeficiente de seguridad: 1/7.

e Reuvisiones periddicas del estado de conservacion de la eslinga

e Rechazar eslingas con rasgaduras, cortes, etc.

> Para cuerdas:

e El didmetro de las cuerdas a emplear sera mayor de 8 mm.

e La carga de trabajo: maximo 1/10 de la carga de rotura.

e Reuvisiones periddicas para detectar defectos en las cuerdas.

> Para cables:

e La carga de trabajo: maximo 1/6 de la carga de rotura.

¢ Revisiones periddicas de los cables.

e Evitar dobleces, nudos, aplastamientos, etc.

e Engrasar periddicamente con grasa adecuada. Seguir instrucciones del
fabricante.

e Para la formacion de ojales, se deben utilizar como minimo tres abrazaderas,
con la parte fija hacia el extremo corto y los tornillos de las abrazaderas en la

rama mas larga.
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> Para cadenas:

e La carga de trabajo: maximo 1/5 de la carga de rotura.

e Reuvisiones periddicas del estado de conservacion de las cadenas.

e Rechazar eslabones con grietas, deformados, corroidos, desgastados, etc.

e La carga de trabajo: maximo 1/6 de la carga de rotura.

> Para ganchos:

e El factor de seguridad en los ganchos sera por lo menos de 4 para la carga
nominal maxima y de 5 cuando se tenga que transportar material peligroso.

e Los ganchos deben disponer obligatoriamente de pestillo de seguridad.

e Se rechazaran los ganchos con grietas, corrosion, deformaciones, etc.

Entendemos como coeficiente de seguridad, al cociente entre el valor

calculado de la capacidad maxima de un sistema y el valor del requerimiento
esperado real al que se vera sometido. Por este motivo es un nimero mayor que
uno, que indica la capacidad en exceso que tiene el sistema por sobre sus

requerimientos.

Todos los elementos auxiliares para el izado de cargas anteriormente descriptos,
se deberan almacenar correctamente, no se deben dejar tirados en lugares en

los que puedan sufrir deterioros y antes de su utilizacion se debe comprobar que
se encuentran en buen estado de uso. Ademas deberan llevar marcada la carga

de trabajo

13. Primeros auxilios

Durante el relevamiento de riesgos, nos encontramos con que la planta solo
cuenta con un botiquin de primeros auxilios, que ademas, no se encuentra
debidamente equipado.
Se recomienda que el botiquin, contenga los siguientes elementos

e Guantes de latex descartables

e Gasas

e Vendas

e Apoésitos

e Cinta adhesiva
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e Algodon

e Agua oxigenada de 10 volumenes
e Yodo-povidona

e Alcohol liquido y en gel

e Tijeras

e Pinza de depilar

Se sugiere la colocacion de estos botiquines, por lo menos UNO por seccion, en
donde también se pueden agregar elementos dependiendo del riesgo que se
encuentre en dicho sector, como ser gasas furasinadas o nitrofurasona en crema en
los sectores propensos a las quemaduras.
El contar con un botiquin, no es de mucha utilidad si no se tiene capacitaciones
sobre primeros auxilios. Es por esto que se recomienda periédicamente realizar
charlas y/o capacitaciones sobre como brindar primeros auxilios ante diferentes
heridas que puedan suceder y como brindar una primera atencion.
En este sentido, seria valido realizar charlas de 5 minutos para refrescar los
conocimientos adquiridos en una capacitacion, y en cada charla tratar uno de los

temas vistos.

14. vehiculos
En tema vehiculos, encontramos dentro de la empresa un autoelevador, el cual es
impulsado a GLP. Segun nuestra legislacion en cuanto a autoelevadores, nos
regiremos segun la res. 960/15 de la SRT.
Segun la resolucién mencionada, definimos al autoelevador como, un vehiculo
autopropulsado, con conductor sentado, utilizado para la elevacion y transporte de
cargas menores o iguales a TRES MIL QUINIENTOS (3.500) kilogramos, provisto de
contrapesos integrados a la estructura, mastil/torre y cilindro de elevacion, al cual se
le adicionan accesorios especialmente disefiados, segun las tareas que se deban
realizar.
Segun la normativa, el vehiculo debe tener una placa visible donde contenga los

siguientes datos:
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a) La carga méaxima admisible a transportar, conforme el Sistema Métrico Legal
Argentino (SIMELA).
b) La tabla de carga y/o curvas que permitan el calculo de cargas maximas
admisibles para distintas condiciones de uso, en el sistema métrico legal
argentino.
c) La identificacion interna del autoelevador.

Las placas deberan cumplir con lo establecido por la Norma IRAM 8412-1, o la

que en el futuro la modifigque o sustituya.

La cabina, por otro lado deberd cumplir los siguientes requisitos:

Segun el Art. 3:

a) Estructura resistente que proteja al operador contra caidas, proyeccion de
objetos o por desplazamiento de la carga.

b) El autoelevador que deba operar con lluvia, nieve, agua nieve, etc., debera
contar con cerramiento y un sistema de limpiaparabrisas.

c) Elaire en el interior de las cabinas con cerramientos, debera cumplir los

requisitos establecidos en la legislacion vigente.

Segun el Art.4.-
Los mandos de la puesta en marcha, aceleracion, elevacion y freno, deberan
reunir las condiciones de seguridad necesarias para evitar el accionamiento

involuntario.

Segun el Art.5°.-

El asiento del conductor debera estar disefiado ergonémicamente, poseer
soporte lumbar adecuado, ser comodo, regulable en profundidad y tener la
capacidad de neutralizar en medida suficiente las vibraciones.

De acuerdo con el Art. 6, el autoelevador debera estar provisto de los siguientes
elementos de seguridad:

a) Cinturdn de seguridad.

b) Luces de giro, balizas, posicion y freno.

c) Luces de trabajo en aquellos casos donde la tarea que se realice con el
autoelevador asi lo requiera.

d) Bocina.

e) Dispositivo de aviso de retroceso, acustico-luminoso.
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f) Espejos retrovisores en ambos lados del vehiculo.

g) Arrestallamas, en el caso de que se trabaje en ambientes que asi lo requieran.
h) Dispositivo aislante que envuelva el tubo de escape y puntos calientes, para
impedir el contacto con materiales o personas evitando posibles quemaduras o
incendios.

i) Freno de estacionamiento que permita mantenerlo inmaovil con su carga
maxima y con la pendiente maxima admisible.

j) Para trabajos en pendientes, debe estar provisto de cufas para sus ruedas, las
gue se deben utilizar cuando el autoelevador se encuentre detenido.

k) Extintor acorde con el riesgo existente.

[) Medios seguros para el ascenso y descenso del operador.

m) Superficies antideslizantes en pedales de mando, pisos y peldafos.

Segun el Art. 12, solo podran conducir estos vehiculos los operarios habilitados
por el empleador, debiendo este brindar un curso de capacitacién con un minimo
de 10hs tedrico-practico, y debiendo hacer una revalida anual de 2 Hs.

El contenido del curso que se solicita en el Art. 13, es el siguiente:

a) Conocimientos técnicos del autoelevador.

b) Instrucciones tedricas y practicas de manejo y operacion.

c¢) Informacion sobre la capacidad de carga y sobre la curva o tabla de cargas.
d) Reglas de seguridad y prevencion de riesgos.

e) Conocimientos tedricos sobre altura maxima de estiba.

f) Programa y control diario a cargo del operador (listado de verificacién o
chequeo).

g) Manual para la conduccion segura de autoelevadores.

h) Velocidad de circulacion.

i) Distancias minimas respecto del peatdn.

j) Carga de combustible.

k) Recambio de baterias.

) Legislacion vigente.

m) Interpretacion y conocimiento del manual del operador.

n) Correcto uso del extintor.

0) Riesgo en el inflado de neumaticos.

p) Prevencion de vuelcos
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El empleador, segun el Art. 14 deber& expedir una credencial que lo acredita
como operador de autoelevadores, en cual contara con los siguientes datos
a) Nombre, Apellido y D.NL.I.

b) Foto.

c) Apto médico.

d) Fecha de la ultima capacitacion.

e) Calificacion como operador de acuerdo al tipo de vehiculo que opere.

Modelo autorizacion

Empresa:

Establecimiento/direccion:

Apellido y Nombre:
Bt pellido y Nombre

DNI: Fecha Cap ult.:

Vehiculo:

Apto Medico:

Recomendaciones de sequridad en el uso de autoelevadores

e controlar el vehiculo antes y después de su uso (confeccion de check list,
anexolll)

e respetar las cargas maximas recomendadas por el fabricante

e respetar las alturas maximas de elevacion

e no transportar personas, recordar que es un vehiculo unipersonal

e no gire sobre rampas

e no conducir con las cargas elevadas

e manejar las cargas con las 2 ufias

e usar el cinturon de seguridad

e no sacar manos y pies de la cabina

e respetar los limites de velocidad

e colocar freno de mano al descender del vehiculo

e recordar la regla de UN METRO, nadie puede acercarse al vehiculo a
menos de un metro cuando este se encuentre en movimiento o realizando
maniobras.

¢ No circular con cargas inestables
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15. Contaminacion ambiental

Los Contaminantes del Ambiente Laboral son aquellos agentes fisicos, quimicos y

biolégicos capaces de modificar las condiciones ambientales del Centro de Trabajo

que, por sus propiedades, concentracion, nivel, asi como tiempo de exposicién o

accion pueden alterar la salud.

¢,Cuales son los tipos de contaminantes?

Contaminantes quimicos: Son los constituidos por materia inerte y pueden
presentarse en el aire en forma de moléculas individuales (gases, vapores) o
de grupos de moléculas (aerosoles). La diferencia entre ambas se da por el
tamafio de particulas y en su comportamiento al ser inhaladas.
Contaminantes fisicos: Son distintas formas de energia que, generadas por
fuentes concretas, pueden afectar a los que estan sometidos a ellas. Estas
energias pueden ser mecanicas, térmicas o electromagnéticas y, debido a
sus esenciales diferencias, dan lugar a efectos muy distintos entre si.
Contaminantes bioldgicos: Abarcan a los seres vivos microscopicos
(microbios, virus, hongos, etc.) que pueden estar presentes en el ambiente de
trabajo y que son capaces de producir una enfermedad caracteristica, como
la hepatitis para los trabajadores sanitarios.

¢,Como se mide un Contaminante Quimico?

Captacidn activa: Se requiere de la utilizacion de un sistema activo,
normalmente una bomba de monitoreo portétil y un dispositivo de toma de
muestra (filtro membrana, lavador de gases, captacién con sélidos
adsorbentes, etc.).

Captacioén pasiva: Su nombre responde a la ausencia de un caudal de aire
vehiculizado por una bomba. El proceso de captacion consiste en la fijacion

del contaminante por difusion en el captador.

Marco Legal
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Ley 19587, Dec.351/79, Cap. 9, Art.61 establece que debe medirse en “...los
lugares de trabajo donde se realicen procesos que den origen a estados de
contaminacion ambiental o donde se almacenen substancias agresivas (toxicas,
irritantes o infectantes), se deberan efectuar analisis de aire periddicos a
intervalos tan frecuentes como las circunstancias lo aconsejen”.
Y la Resolucién 861/15 Articulo 2° que “...los valores de la medicion de
contaminantes quimicos en el aire de un ambiente de trabajo, cuyos datos se
plasmaran en el protocolo aprobado en el articulo anterior, tendran una validez
de DOCE (12) meses”
Respecto a este inciso, encontramos que se han realizado las mediciones
correspondientes a los humos de soldaduras adjuntados en el anexo 1l de
mediciones
Dando como resultados que los niveles a los que se encuentran expuestos los
operarios estan dentro de los TLV que nos aportan las reglamentaciones

mencionadas anteriormente

16. Ruidos

El ruido es uno de los contaminantes laborales mas comunes. Gran cantidad de
trabajadores se ven expuestos diariamente a niveles sonoros potencialmente
peligrosos para su audicion, ademas de sufrir otros efectos perjudiciales en su
salud. En muchos casos es técnicamente viable controlar el exceso de ruido
aplicando técnicas de ingenieria acustica sobre las fuentes que lo generan. Entre
los efectos que sufren las personas expuestas al ruido:

e Pérdida de capacidad auditiva

.» Acufenos

.e Interferencia en la comunicacién

. Malestar, estrés, nerviosismo

.o Trastornos del aparato digestivo

.o Efectos cardiovasculares

.o Disminucion del rendimiento laboral

.e Incremento de accidentes

.« Cambios en el comportamiento social.
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Cuando hablamos de ruido, debemos hacer una diferenciacion entre este
término, y el término sonido.

Donde definimos sonido, como una perturbacion mecéanica que se propaga por
un medio, y tiene la propiedad de generar una sensacion auditiva.

En cambio ruido, es definido a grandes rasgos como un sonido desagradable, es
decir que su percepcion es algo SUBJETIVA.-

Dentro de este tema, podemos decir que posee distintas caracteristicas, como
lo son la frecuencia y la longitud de ondas.

La frecuencia se define como la cantidad de veces que se repite una onda en un
periodo de tiempo y se la cuantifica con la unidad de Hertz

La longitud de onda es el espacio que encontramos entre dos puntos iguales de
dos ondas sucesivas.

Marco legal:

Cap. 13 Art. 85y 86, Dec. 351/79 Anexo V

Res. 295/03 Art.10

Dec. 1338/96

Res. 85/12

Medicién de ruidos en ambientes de trabajo

Nivel sonoro

Se denomina asi al resultado, expresado en dB, de una medicién de sonido que
abarca todo el espectro audible, realizada con un instrumento denominado
“‘medidor de nivel sonoro”. En algunos casos, el medidor de nivel sonoro
incorpora filtros con curvas de respuesta que se asemejan a la respuesta del
oido humano. En ese caso se dice que el nivel sonoro ha sido compensado de
acuerdo a diferentes curvas de compensacion, como por ejemplo, las curvas A, B
y C. Entonces, el resultado de la medicion se expresa en dBA, dBB y dBC, segun
corresponda. El verdadero significado de estas curvas de compensacion

Célculos a partir de medicidn de niveles sonoros continuos equivalentes (LAeq.T)
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Para aplicar este procedimiento se debe utilizar un medidor de nivel sonoro
integrador también llamado sondmetro integrador. El sonémetro debera disponer
de filtro de ponderacion A en frecuencia y respuesta temporal “lenta” o “slow”, la
duracion de la exposicion a ruido no debera exceder de los valores que se dan

en la tabla “Valores limite para el ruido”, que se presenta a continuacion.

TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO®

Nivel de presion

Duracion por dia actstica dBA*

Horas 24 80
16 82

3 85

4 88

2 91

1 94

Minutos 30 97
15 100

7.50 A 103

375A 106

1.88 A 109

0,94 A 112

Segundos A 2812 115
14,06 118

703 121

352 124

TABLA

Valores limite PARA EL RUIDO®

Nivel de presién

Duracién por dia acustica dBA*
176 127
0,58 130
044 133
022 136
0.11 139

“ Na ha de haber exposicicnes a ruido continuo, intermitents o de impacto por encima de un nivel
pico C ponderado de 140 dB.

* El nivel de presion acustica en decibeles (o decibelios) se mide con un socnometro, usando el
filtro de ponderacion frecuencial Ay respuesta lenta,

\ Limitado por la fuente de ruido, no por control administrativo. También se recomienda utilizar un
dosimetro ¢ medidor de integracion de nivel sonoro para sonidos por encima de 120 decibeles.

En aquellos casos en los que se ha registrado el LAeq.T solamente para las
tareas mas ruidosas realizadas por el trabajador a lo largo de su jornada, se
debera calcular la Exposicion Diaria a Ruido de la jornada laboral completa. Para
lo cual por cada puesto de trabajo evaluado, se considerara: Tiempo de
exposicion (que no necesariamente corresponde al tiempo de medicion

e Del LAeq.T). LAeq.T medido

. Tiempo maximo de exposicion permitido para el LAeq.T medido (Ver tabla

“Valores Limite para el Ruido”).
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La informacion recopilada permitira el calculo de la Dosis de Exposicion a Ruido
mediante la siguiente expresion:
Dosis= cl1+c2+...+Cn

T1+T2+...Tn

Donde:

C: Tiempo de exposicion a un determinado LAeq.T (valor medido).

T: Tiempo maximo de exposicion permitido para este LAeq.T.

En ningln caso se permitird la exposicion de trabajadores a ruidos con un nivel
sonoro pico ponderado C mayores que 140 dBC, ya sea que se trate de ruidos
continuos, intermitentes o de impacto. En los calculos citados, se usaran todas
las exposiciones al ruido en el lugar de trabajo que alcancen o sean superiores a
los 80 dBA.

Las mediciones se encuentran en el anexo Il mediciones

Como medidas preventivas, se hizo entrega de protectores endoaurales a todo
el personal, exceptuando aquellos sectores donde la exposicion al ruido es
mayor y se han entregado protectores auditivos del tipo copa. También se
adquirié un compresor a tornillo, el cual posee un nivel de ruido menor a los
convencionales de pistones, que ademas fue instalado en el interior de la fabrica
para mitigar la fuente de ruido y la distribucién de aire comprimido se realiza por

medio de cafierias distribuida por la fabrica.

L

17. Vibraciones
Se entiende por vibraciones cualquier movimiento oscilante que efectia una
particula alrededor de un punto fijo. Este movimiento puede ser regular o

aleatorio en direccion, frecuencia y/o intensidad. Son mas habituales aquellas
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vibraciones aleatorias. “Aspectos ergonémicos de las vibraciones Autora:
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT) Madrid,
noviembre 2014

Clasificacion de las vibraciones

Dentro de las posibles clasificaciones de las vibraciones, interesa sobre todo, la
basada en el modo de transmisién de las mismas al cuerpo humano. En este
sentido, se clasifican en dos:

* Vibraciones de cuerpo completo: Son aquellas vibraciones que se producen

cuando gran parte del peso del cuerpo humano descansa sobre una superficie
vibrante. Se transmiten generalmente a través de los asientos o de los pies.

Vibraciones mano-brazo: Se transmiten por las manos del trabajador a través

generalmente del agarre de herramientas mecanicas. Suelen afectar al sistema
mano- brazo.
Medicion de las vibraciones Las vibraciones
Se definen, como se ha visto anteriormente y de forma simplificada, por su
intensidad y por su frecuencia. El instrumento para medir vibraciones es el
vibrometro. Al igual que ocurre con el ruido, son necesarios una serie de filtros de
ponderacion capaces de medir aceleraciones complejas y transformarlas en un
valor, teniendo en cuenta las mas perjudiciales para el organismo humano.
Efectos Psicofisiolégicos
VIBRACIONES MANO-BRAZO:

e Trastornos vasculares

e Trastornos neuroldgicos

e Trastornos osteoarticulares

e Trastornos musculares
VIBRACIONES DE CUERPO ENTERO

e Trastornos respiratorios

e Trastornos musculoesqueléticos

e Trastornos sensoriales y del sistema nervioso central

En el caso de nuestra empresa, se han detectado los mayores problemas
relacionado a las vibraciones en los siguientes casos:

* Desbaste con amoladora
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* Desbaste con piedra de banco

* Uso de autoelevadores

En la documentacion archivada por el servicio de seguridad e higiene de la empresa,
no existen registros tanto de, relevamientos de riesgos, por lo que tampoco se
encuentran realizadas las correspondientes mediciones.

Ante estas fuentes de vibraciones que hemos encontrado, a continuacion se
detallan una serie de medidas para mitigar la problematica de las vibraciones en los

puestos arriba enunciados.

Utilizacién de guantes que posean mayor ajuste a la mano del operario, cuanto mas
se ajuste a la mano del operario, mejor sera el agarre de la herramienta y menor la
transmision de las vibraciones

En caso de los autoelevadores, revisar periodicamente la amortiguacion del asiento
del operador, esta es una de las medidas con las que generalmente cuentan estos
vehiculos desde fabrica.

Las pausas de 10 minutos, cada hora de trabajo, son efectivas al momento de no
poder reducir ni eliminar del proceso las vibraciones.

No debe de olvidarse los controles médicos especificos, de aquellos trabajadores

que estén expuestos a las vibraciones.

18. Utilizacion de gases

Los recipientes de gases envasados a presion, son almacenados en un depdsito
cerrado en el patio de la fabrica, se encuentran separados y sefializados los
envases vacios de los que aun estan sin usar.

En su mayoria nos encontramos con gases llamados de proteccion.
Denominamos gases de proteccion, a todos los gases y mezclas de gases que

se utilizan en trabajos de soldadura y corte. Estan formados principalmente por:
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Ar, He, CO2, 02, N2, H2, desde el punto de vista de Seguridad, depende de las
proporciones de cada componente de la mezcla.

Medidas de prevencion

Almacenar la menor cantidad de cilindros posibles para reducir el riesgo

Los cilindros, seran correctamente asegurados, se recomienda el uso de
cadenas, para evitar la caida de los mismos, y que el robinete pueda golpearse y
fallar.

No utilizar elementos con grasa para su manipulacion, como asi tampoco se
lubricaran las conexiones con estos lubricantes

El transporte, se realizara por medio de carros con ruedas y asegurados por
medio de amarres.

Para su depdésito, contaran con su correspondiente tulipa

19. Soldadura

Tema visto en el capitulo | evaluacion del puesto de soldador.

20. Mantenimiento preventivo
El mantenimiento preventivo, es aquel que se destina a la conservacién de los
equipo maquinas y herramientas, que mediante revisiones, limpiezas y demas
tareas, garanticen el buen funcionamiento de estos. Este mantenimiento, se realiza
en equipos que estan en condiciones de funcionamiento, en contraposicién al
mantenimiento correctivo, que se realiza una vez que ha fallado.
El principal objetivo del mantenimiento preventivo, es evitar las consecuencias de los
fallos en los equipos, con todo lo que ello implica en los gastos tanto de reparacion,
como en los gastos de reparacion.
Consiste en cambio de piezas desgastadas, cambios de aceite, lubricacion, etc.
Nos encontramos con TRES tipos de mantenimientos preventivos, siendo estos:

Mantenimiento programado: las revisiones, se realizan en periodos programados de

tiempo, dias —semanas-meses-horas .

Mantenimiento predictivo: trata de determinar el momento en el cual se deben

efectuar las reparaciones, mediante un seguimiento que determine el periodo
maximo de utilizacion antes de ser reparado.

Mantenimiento de oportunidad: es aguel en que se aprovechan los tiempos de no

utilizacion, lo que evita que el equipo sea detenido para su mantenimiento.
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El uso de programas de mantenimiento preventivo, reduce de gran manera los
costos de produccion evitando que una maquina tenga que ser retirada de servicio
por un tiempo prolongado para poder ser reparada. En contraparte el preveer un
mantenimiento, que evita llegar a ese punto critico de rotura, requiriendo menor

tiempo en cuanto a los trabajos a realizar en los equipos durante su mantenimiento.

En cuanto a seguridad, el poseer el equipamiento en 6ptimas condiciones, es de

vital importancia para evitar accidentes.

En nuestra planta, se emplea el mantenimiento preventivo en las grandes maquinas.
Los mantenimientos son programados para la primer semana del afio en donde la
fabrica cierra por vacaciones, por lo tanto el detener maquinas no influye en la
produccién. Asi mismo se programan mantenimientos de rutina e inspecciones
durante todo el afio, a fin de, cbmo hemos visto anteriormente evitar irregularidades

en la maquina.

ANEXO |
MEDICIONES Y ESTUDIOS
ESTUDIOS ERGONOMICOS

CNC

97



Proyecto final integrador

UNIVERSIDAD FAST.

D L\ FRATERNIIND DE AGRLTACSONES SANFO TOSAS DE AGITAO

RESUMEN DE DATOS:
Grupo A: Analisis de cuello, piernas y tronco

PUNTUACION CUELLOM™:
PUNTUACION PIERHAS! !
PUNTUACION TRONCO™
PUNTUACION CARGAIFUERZAP:

Py O e

Grupo B: Andlisis de brazos, antebrazos y munecas

PUNTUACION ANTEBRAZOS!™: 2
PUNTUACION MUNECAS™:
PUNTUACION BRAZO S
PUNTUACION AGARRE™:

[ = I T ]

Actividad muscular:

Mo hay partes del cuerpo estaticas
Mo existen movimientos repetitivos
Mo se preducen cambios pesturales importantes ni pesturas inestables

NIVELES DE RIESGO Y ACCION:

Puntuacion final REBA™® 3

Nivel de accion™* 1
Hivel de riesgo Bajo
Actuacion Puede ser necesaria la actuacion
SOLDADOR

Lucas Sgubin Fidelibus
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RESUMEN DE DATOS:
Grupo A: Andlisis de cuello, piernas y tronco

PUNTUACION CUELLO™: 2
PUNTUACION PIERNAS™: 2
PUNTUACION TRONCO!S: 2
PUNTUACION CARGA/FUERZA™ ™. 2

Grupo B: Andlisis de brazos, antebrazos y munecas

PUNTUACION ANTEBRAZOS™: 2
PUNTUACION MUNECAS™: 2
PUNTUACION BRAZOS™: 1
PUNTUACION AGARRE™™:

Actividad muscular:

Mo hay partes del cuerpo estdticas
Mo existen movimientos repetitives
Mo se producen cambios posturales importantes ni posturas inestables

NIVELES DE RIESGO Y ACCION:

Puntuacidn final REBA™® g

Nivel de accidn™ 2
Nivel de riesgo Medio
Actuacion Es necesaria la actuacién
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FRESADO
RESUMEN DE DATOS:

Grupo A: Analisis de cuello, piernas y tronco

PUNTUACION CUELLO™: 2
PUNTUACION PIERHAS™: 1
PUNTUACION TRONCO!™ 1
PUNTUACION CARGA/FUERZA™: 2

Grupo B: Andlisis de brazos, antebrazos y mufiecas

PUNTUACION ANTEBRAZOS2: 2
PUNTUACION MUNECAS™ 1
PUNTUACION BRAZO 5™, 1
PUNTUACION AGARRE™™: @

Actividad muscular:

Mo hay partes del cuerpo estdticas
Mo existen movimientos repetitives
Mo ze producen cambioz pesturales importantes ni posturas inestables

NIVELES DE RIESGO Y ACCION:

Puntuacidn final REBA™® 2

Nivel de accidn™ i
Hivel de riesgo Bajo
Actuacion Puede zer necesaria la actuacion
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DE LA FRATERNIIND

ARMADO

RESUMEN DE DATOS:
Grupo A: Analisis de cuello, piernas y tronco

PUNTUACION CUELLOM™™.
PUNTUACION PIERMAS!.
PUNTUACION TRONCO!M™S:

‘WACION CARGAIFUERZ A",

Ky O = 0

Grupo B: Anilisis de brazos, antebrazos §y muniecas

NTUACION ANTEBRAZOS!:
PUNTUACION MURECAS!™ 1
PUNTUACION BRAZOS! .
PUNTUACION AGARRE!™Y:

O Ky 0

Actividad muscular:

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas
Ezisten movimientos repetitivos
No se producen cambios posturales importantes ni posturas in

MIYELES DE RIESGO ¥ ACCION:

untuacion final REBAM" 10
Mivel de accion™™ 35
Mivel de riesqo Alto

Actuacidn Ez necesaria la actuacién cuante antes

Lucas Sgubin Fidelibus
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TORNO PARALELO

RESUMEN DE DATOS:
Grupo A: Anilisis de cuello, piernas § tronco

PUNTUACION CUELLODM™ ™.
PUNTUACION PIERNAS!-.
PUNTUACION TRONCO!3:

"UACION CARGAIFUERZAI™ .

L o I ]

Grupo B: Anilisis de brazos, antebrazos §y muiiecas

NTUACION ANTEERAZOSW: 1
PUNTUACION MURECAS'™. 2
PUNTUACION BRAZOS"™: |
PUNTUACION AGARRE™™:

Actividad muscular:

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas
Ezisten movimientos repetitivos
No se producen cambios posturales importantes ni posturas in

NI¥ELES DE RIESGO ¥ ACCION:

untuacion final REBAM &
Mivel de accign™ " 2
Mivel de riesgo Medio

Actuacidin E:z necezaria la actuacion

Lucas Sgubin Fidelibus
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PINTURA
RESUMEN DE DATOS:
Grupo A: Anilisis de cuello, piernas y§ tronco

PUNTUACION CUELLD"™ ™.
PUNTUACION PIERNASY .
PUNTUACION TRONCO!™3:

"VACION CARGAIFUERZ A"

LI i R )

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos §y munecas

NTUACION ANTEBRAZOS!™.
PUNTUACION MURECAS!M-1.
PUNTUACION BRAZOS!5.
PUNTUACION AGARRE™ ™

O Ky U K

Actividad muscular:

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas
Ezisten movimientos repetitivos
No se producen cambios posturales importantes ni posturas in

MI¥ELES DE RIESGO ¥ ACCION:

untuacion final REBA™ &
Mivel de accion™ " 3
Mivel de riesgo Alto

Actuacidn Es necesaria la actuacian cuanto antes

Lucas Sgubin Fidelibus
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UNIVERSIDAD FASTA
ANEXO Il
MEDICIONES

PROTOCOLO DE ILUMINACION

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Riazén Social: MARCIBUR SRL S0-EITEEE4-4
DiireccidnBY. $0LIE 1343 Localidad:FIRMAT | CP:2E30 Pravincia: SANTA FE
Datos de la Medicion
Tipo de Tipo de Fusnte luminacién: :\"':‘IW. dela wal “Walar requeride
Punte d Hora Feckor Seccidn ! Pucste ! Puesto Tipe Hluminacin: Luminica: Gen_eral ! un::’:r;ril:;ﬂ:c?ade Melic::lro |e}ga|mentc
Plucstres Matural ! Incandezcente ¢ Localizada ! Fegin Anexe Y
Artificial ! Mlists | Desearga | Mizta Mixta E minims = (E [Luz) Dec, 35073
media)l2

1 08:00 SOLDADUFA MOLD |ARTIFICTAL |B CONSUMO |GENERAL | I126=152 304 300

2 00:05 GUILLOTINA ARTIFICIAL [B CONSUMO [GENEFAL | 43,1=39 36,2 300
3 08:10 FINTURA ARTIFICIAL [B CONSURMO [GENEFAL 2231 62 400
4 08:13 PASILLO MIXTA B COMNSUMO |GENERAL [ -— 37 100

5 08:16 HORNOS MIXTA B CONSUMO |GENEFRAL 26,8=1 33,6 300
6 08:25 ELASTICOS ARTIFICIAL [B CONSURMO [GENEFAL 213 64 200

7 08:33 BALANCINES ARTIFICIAL [B CONSUMO [GENEFAL | 179<183 370 300
5 08:40 CONFORRMADD ARTIFICIAL [B CONSURMO [GENEFAL 3538 70,2 200
E] 0848 PASILLO ARTIFICIAL [B CONSUMO [GENEFAL | -——- 75 100
10 |08:45 SOLD LLANTAS ARTIFICIAL [B CONSURMO [GENEFAL 106=87 213 300

1 |08:37 AMOLADO LLANTAS | ARTIFICIAL [B CONSURMO [GENEFAL 91113 182 200
12 0503 PRODUCCION PERENSAS ARTIFICIAL [B CDZ\_SL?ID GENEFRAL 42238 34 300
13 |058:12 FAZILLO ARTIFICIAL B COMNSUMO |GENERAL [ -— an 100
1 |05:14 PINTURA LLANTAS  [MIATA B CONSUMO |GENEFRAL 41=32 [ 400

5 |05:22 ARMADD EJES ARTIFICIAL  |B CONSULO |GEWNEFAL G8£138 196 300
1B |05:30 ARMADD CAJAS ARTIFICIAL  |B CONSULO |GEWNEFAL 72283 144 300
17 |05:35 DEF CAEAS ARTIFICIAL [B CONSURMO [GENEFAL 4683 2 100
15 |05:47 PASILLO ARTIFICIAL [B CONSUMO [GENEFAL | -——- 118 100
19 |05:53 D. INSUNMOS ARTIFICIAL [B CONSURMO [GENEFAL 6583 139 200
20 | 10:03 MANTENIMIENTO |ARTIFICTAL |B CONSUMO |GENERAL 68=22 136 300
2 | 10:18 PASILLO ARTIFICIAL [B CONSUMO [GENEFAL | -——- 34 100
22 | 10:20 TOFNO CNC ARTIFICIAL [B CONSURMO [GENEFAL 6782 135 500
23 | 10:26 CENTROD CHC ARTIFICIAL [B CONSURMO [GENEFAL G182 163 500
24 10:23 MECANIZADOS ARTIFICIAL B CONSULO |GENERAL 37103 114 300

PROTOCOLO PARA MEDICTION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

R - (351
Bazén Sacial: MARCIELR SAL C.LLT.:30-59721364-4

®Becciér: By SOLIS 1343 L52%lidad: FIRMAT | &8 2630 | Bravinsis: SANTAFE

Amndlisis de los Datos v Mejoras a Realizar

Conclusiones. MR ecomendaciones parta adecuar el nivel de iluminacion a la legislacion vigente.

i)

8 PUESTOS, NO CUMPLEN CON LA UNIFORMIDAD LUMINICA, MIENTRAS REFORZAR LA ILUMINACION DE LOS SECTORES QUE NO CUMPLEN CON EL
QUE LA MAYORIA DE LOS PUESTOS NO CUMPLEN CON LA ILUMINACIN MINIMO. REDISTRIBUCION DE LAS LUMINARIAS EN SECTORES DONDE NO
MINIMA REQUERIDA POR EL DEC 351/79 CUMPLE CON LA UNIFORMIDAD LUMINICA
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 FRATERXIIND D AGKLTACKONES SAXFO TOMAS D AGITNG

PROTOCOLO MEDICION DE RUIDOS

ANEXO
(L)) (18
Rardn social: CULT:
9] @ &0 @
Direccion: - Localidad CP Piovincia
DATOS DE LA MEDICION
8 24 5 (26 @n 28 (29 SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE 333
Caracteristicss RUIDO DE prs o =5 Comgle con
Tizmpo d2 Tiempode | generales del ride | IMPULSO ODE 1os valorss d=
Funto d= Sector Puesto / Puesto tipo / Poesto mévil o el FErmsen | mex of| DMRACTO Nivel de prasion | ol & spomsen
medicion trabajador (tiempo de intermitente / de | Nivel pico de presion. ) s la suma de Deosis (en diaria
(T, enhoras) |  medicidn) impulso o de | acdstica ponderado C “:’“‘T‘ “‘"5;‘3“:\ las percentaje %)
impacto) (LC pico, 2n aBCy | TAST2 B | o e
1 MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO 8Hs 10 min CONTINUO 82,9 sl
2 PRODUCCION CNC 8Hs 10 min CONTINUO 82,1 sl
3 PRODUCCION CNC 8Hs 10 min CONTINUO 82,4 sl
4 PRODUCCION CNC 8Hs 10 min CONTINUO 86,3 NO
5 PRODUCCION MEC CONVENCIONAL 8Hs 10 min CONTINUO 83,6 sl
6 PRODUCCION MEC CONVENCIONAL 8Hs 10 min CONTINUO 85,7 NO
7 PRODUCCION MEC CONVENCIONAL 8Hs 10 min CONTINUO 86,5 sl
8 PRODUCCION MEC CONVENCIONAL 8Hs 10 min CONTINUO 83,8 sl
9 PRODUCCION MEC CONVENCIONAL 8Hs 10 min CONTINUO 85,4 sl
10 PRODUCCION SIERRA 8Hs 10 min CONTINUO 81,4 sl
11 PRODUCCION PRENSAS 8Hs 10 min CONTINUO 82 sl
12 PRODUCCION PRENSAS 8Hs 10 min CONTINUO 82,4 sl
DRENEAS i 82,1
13 PRODUCCION 8Hs 10 min CONTINUO sl
PINTURA 302
14 PRODUCCION 8Hs 10 min CONTINUO sl
PINTURA 791
15 PRODUCCION 8Hs 10 min CONTINUO sl
16 PRODUCCION EJES 8Hs 10 min CONTINUO 84,6 s
17| PRODUCCION EJES 8Hs 10 min CONTINUO 85.5 NO
18 PRODUCCION EJES 8Hs 10 min CONTINUO 34,6 B
19 PRODUCCION CAJAS 8Hs 10 min CONTINUO 82,8 i
20 PRODUCCION CAJAS 8Hs 10 min CONTINUO 4.8 B
21 PRODUCCION DEPOSITO 8Hs 10 min CONTINUO 75.3 B
22 PRODUCCION DEPOSITO 8Hs 10 min CONTINUO 74,2 s
23 PRODUCCION DEPOSITO 8Hs 10 min CONTINUO 7.7 s
24 PRODUCCION DEPOSITO 8Hs 10 min CONTINUO 73,2 s
25 PRODUCCION COMPRESOR 8Hs 10 min CONTINUO 83,4 S
26 PRODUCCION COMPRESOR 8Hs 10 min CONTINUO 81,1 S
27 PRODUCCION SOLDADURA 8Hs 10 min CONTINUO 82,8 B
28 PRODUCCION PIEDRA 8Hs 10 min CONTINUO 84,3 B
29 PRODUCCION CONFORMADO 8Hs 10 min CONTINUO 84,7 i
30 PRODUCCION BALANCIN 8Hs 10 min CONTINUO 81,1 B
31 PRODUCCION
32 PRODUCCION
33
34

Firma, aclaracidn v resistro del Profesional intervinisnts
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MEDICION AMBIENTE LABORAL
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ANEXO Il
PLANOS

EXTINTORES y EVACUACION

Lucas Sgubin Fidelibus

‘ patio

BoMoe AR ®
i
i

(A~

Referencias: @ extintores
===) Ruta de evacuacion
.‘, Punto de encuentro
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Capitulo 3

GESTION DE LA
SEGURIDAD E HIGIENE
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Programa de seguridad

Componentes del Programa

1. Politica de Higiene y Seguridad

2. Seleccion e ingreso del personal

3. Capacitacion y Entrenamiento.

4. Inspecciones de seguridad.

5. Investigacion de Accidentes e Incidentes.
6. Estadistica de siniestros

7. Normas seguridad

8. Prevencién de Accidentes in itinere.

9. Plan de emergencia

Objetivo

El objetivo del programa es garantizar la seguridad de todas las tareas que se
desarrollen en la empresa, tendiendo a evitar lesiones o pérdidas de vida de las
personas que las realizan, dafios a los bienes y al medio ambiente, respetando la
legislacién vigente en la materia.

Este objetivo cumple los siguientes principios:

Establecer practicas de seguridad en los ambitos de trabajo.

Establecer y delimitar los riesgos a los que se exponen las/los trabajadores y tomar
medidas contra los mismos.

Mejorar de manera continua los conocimientos del personal sobre gestion de
seguridad, asi como el grado de preparacion para hacer frente a situaciones de
emergencia que afecten a la seguridad y el medio ambiente.

Garantizar el cumplimiento de reglas y normas.

Desarrollar indicadores que permitan obtener un indice de desempefio, para definir

objetivos de mejoras anuales, en los aspectos mencionados anteriormente.
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1.3 Medios para la implementacion del programa

La declaracion de politicas, mision y vision, con el compromiso en el seguimiento
para el logro de los objetivos

La elaboracion del presente Programa de Gestidén de Seguridad e Higiene en el
Trabajo.

El Plan de Capacitacion para cubrir la necesidad de difundir los conceptos
especificos basicos entre todos los integrantes de la empresa, a la vez precisar y
determinar nuevas necesidades de capacitacion, su efectividad y desvios del plan
inicial.

Registro de todas las acciones cumplidas, en formularios o actas especificas que se

describen en el anexo.

El éxito de este sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo depende de diferentes
factores claves o factores de éxito:

* El liderazgo, el compromiso, la responsabilidad y la rendicion de cuentas de la alta
direccion.

+ La alta direccion debe llevar a cabo y promover una cultura en la empresa que
apoye los diferentes resultados previstos en el sistema de gestion.

* La comunicacion.

* La consulta y participacién de los empleados

* La Asignacion de los recursos necesarios para mantenerlo.

* Las politicas de seguridad y salud en el trabajo.

* Los procesos eficientes para identificar los peligros, controlar los riesgos y
aprovechar las oportunidades para la seguridad y salud en el trabajo.

* La evaluacion continua del desempeniio de la seguridad y salud en el trabajo.

* La Integracion del sistema de gestidon con los procesos de negocio de la empresa.
* Los objetivos de la seguridad y salud en el trabajo se deben encontrar alineados
con la politica de seguridad y salud.

* El cumplimiento de los requisitos legales y otros requisitos
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1.4 Politica
La gerencia de la empresa MARCIBUR SRL.

comprometida con la protecciéon y seguridad de sus trabajadores y demas personas
involucradas en sus operaciones, tenemos como objetivo crear condiciones y
ambientes de trabajo seguros, asumiendo el compromiso de desarrollar y mantener
un Sistema de Gestion tendiente a:

Prevenir accidentes, enfermedades profesionales y dafios materiales

Desarrollar programas de Capacitacion

Mejorar en forma permanente y sostenida actitudes, aptitudes y condiciones de
higiene, seguridad y salud ocupacional.

Lograr la Participacion y Responsabilidad de todos los integrantes de la
Organizacion

Cumplir con las normas legales e internas vigentes.

Comunicar esta politica a toda la Organizacion para su difusion y compromiso.
Involucrar a nuestros proveedores y visitantes a cumplir con la legislacion, normas

y procedimientos internos de seguridad vigentes en el ambito de nuestras plantas.

Todo esto con el fin de preservar la seguridad de las personas, de los equipos y de

la produccién.

2 seleccion e ingreso de personal

2. 1. Deteccién de necesidades

Lo primero que hay que establecer qué puestos tenemos que cubrir dentro de la
empresa. Es fundamental conocer cuéales son las necesidades que posee la

empresa en materia de personal. Saber cuales son los defectos que posee nuestro
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sistema de trabajo, si nos hacen falta uno o varios trabajadores, o si por el contrario,
podemos suplir algun vacio con nuestros propios trabajadores.

2.2. Definicién del perfil del candidato

En segundo lugar, hemos de decidir las cualidades que ha de cumplir el candidato.
Cuando hayamos diagnosticado cuales son nuestras necesidades, debemos decidir
cudl es el candidato ideal que nos gustaria encontrar para ese puesto de
trabajo. Debemos establecer qué actividades debera realizar, qué conocimientos
técnicos ha de tener, experiencia, valores, capacidad de trabajo en equipo y trabajo

bajo presion, niveles de estudio, idioma, etc.
2.3. Convocatoria o busqueda

En esta fase se debe buscar o realizar una convocatoria para que se presenten
posibles candidatos que cumplan con los requisitos que hemos establecido en
las dos etapas anteriores. También se recolectara el curriculum de cada

postulante.

Algunos métodos para esta basqueda son: anuncios o avisos, recomendaciones,
agencias de empleo, empresas de seleccion, promocion interna, reclutamiento

interno.

2.4. Preseleccioén

Una vez que se han recibido la informacion de los candidatos bien en forma de
curriculum o porque la empresa ha contactado con el candidato, conviene hacer una
primera seleccion. De esta forma el proceso sera menos largo. La manera mas
comun es basandose en el curriculum de los candidatos. Por ejemplo, se suele

tener en cuenta si la formacion es la indicada al puesto que se ofrece.
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2.5. Seleccién de personal

Los candidatos preseleccionados pasaran a la siguiente fase del proceso de
seleccion. Hay empresas que realizan una entrevista de trabajo y ya a partir de ahi

escogen a la persona que cubrira la vacante en la empresa
2.6. Informe de candidatos

Es hora de recopilar todos los datos de cada uno de los postulantes y realizar un
informe con los pros y contras de cada uno. De este modo sera mas facil el

siguiente paso que sera elegir en base a un criterio de talento
2.7. Toma de decisiones

Elegir a uno de todos los candidatos presentados. Debemos elegir aquel que mas
se ajuste al perfil que buscamos.

2.8. Contratacioén

Es el momento de firmar el contrato con la persona seleccionada. En él se
determinaran todas las condiciones: cargo que ocupara en la empresa, funciones a
realizar, remuneracion, el tiempo que trabajara en la compaifiia, etc. A veces, las

empresas realizan un examen médico antes de la contratacion definitiva.
2.9. Incorporacion al puesto
Nuestro candidato comienza a trabajar en nuestra empresa.

Algunas companiias En esta fase, el jefe del area deberd acompafiar al nuevo
componente para presentarle formalmente a sus compafieros. También seria
bueno hacer un tour por la empresa, para que el nuevo integrante de la plantilla se

familiarice con el funcionamiento y las normas de la compainiia.

113



@ Proyecto final integrador Lucas Sgubin Fidelibus

UNIVERSIDAD FASTA

2.10. Formacién

Debemos procurar que el nuevo integrante de nuestro equipo se adapte lo mas

pronto posible a las tareas que ha de realizar.

En este punto, es importante la integracion con el servicio de seguridad e
higiene quien brindard una induccién en medidas de seguridad, tanto para la
empresa en general, como asi también para la tarea especifica para la cual fue
seleccionado. Resaltando en ella la politica de seguridad de la empresa,
introduccién al SGSST. Uso de EPP en la planta y del puesto especifico.
Realizara también una capacitacion en el puesto de trabajo a fin de mostrarle al

nuevo integrante cuales son los riesgos presentes en el mismo.
2.11. Seguimiento

Por ultimo, es conveniente realizar un seguimiento de los trabajadores a medio y

largo plazo
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Anexo

Planilla entrevista postulantes

Nombre y apellido:

Puesto que aplica:

Fecha: Teléfono:

Pregunta Observaciones

Motivos por los cuales se retiro de sus

antarinrac trahaine

Fortalezas

Aspectos a mejorar

¢, Qué aspectos requiere de su superior

¢, Qué espera de la organizacion?

¢, Qué cosas le molestan frente a su relacion

~rAN clic narac?

Logros personales o Laborales

¢ ENn qué trabajos anteriores se sintio

confarme v nar a11é? —
¢, Como estd compuesta su familia? ¢A que se

dedican?

P/Puestos de liderazgo: ¢ Tuvo experiencia

en conduccién de personas?

¢, Como proyecta su futuro en 2 afos?

Actividades de tiempo libre o Hobby

Conclusiones de la entrevista al postulante

Aprobé SI |NO |actitud aptitud Horario disp

Disponibilidad para examen medico:
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3 CAPACITACION

La capacitacion, ademas de ser un requisito le es uno de los ejes fundamentales del
SGSST y de la prevencion de riesgos.

La capacitacion, es un conjunto de actividades didacticas, que tienen como fin que el
trabajador, adquiera conocimiento tanto de los riesgos asociados a su lugar de
trabajo, los de la planta en general, que aprenda cuales son las medidas de
prevencion ante esos riesgos, como actuar frente a accidentes de trabajo y distintos
temas inherentes a la seguridad e higiene en el trabajo.

3.1Marco legal

DECRETO 351/79:
CAPITULO XXI

CAPACITACION

Articulo 208°) Todo establecimiento estara obligado a capacitar a su personal en
materia de higiene y seguridad, en prevencion de enfermedades profesionales y de
accidentes del trabajo, de acuerdo a las caracteristicas y riesgos propios, generales
y especificos de las tareas que desempefia.

Articulo 209°) La capacitacion del personal deberéa efectuarse por medio de
conferencias, cursos, seminarios, clases y se complementaran con material
educativo grafico, medios audiovisuales, avisos y carteles que indiqguen medidas de

higiene y seguridad.

Articulo 210°) Recibiran capacitacion en materia de higiene y seguridad y medicina

del trabajo, todos los sectores del establecimiento en sus distintos niveles:
1) Nivel superior (direccion, gerencias y jefaturas).

2) Nivel intermedio (supervisiéon de lineas y encargados).

3) Nivel operativo (trabajador de produccion y administrativo).
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Articulo 211°) Todo establecimiento planificara en forma anual programas de
capacitacion para los distintos niveles, los cuales deberan ser presentados a la

autoridad de aplicacion, a su solicitud.

Articulo 212°) Los planes anuales de capacitacién seran programados y
desarrollados por los Servicios de Medicina, Higiene y Seguridad en el Trabajo en

las areas de su competencia.

Articulo 213°) Todo establecimiento debera entregar, por escrito a su personal, las
medidas preventivas tendientes a evitar las enfermedades profesionales y

accidentes del trabajo.

Articulo 214°) La autoridad nacional competente podr4, en los establecimientos y
fuera de ellos y por los diferentes medios de difusion, realizar campafas educativas
e informativas con la finalidad de disminuir o evitar las enfermedades profesionales y

accidentes de trabajo.

3.2 OBJETIVOS

3.2.1 OBJETIVO GENERAL

El objetivo de la capacitacion es instruir, modificar conductas y sensibilizar al
personal en los temas relacionados a la salud y seguridad, con el fin de prevenir y/o
evitar posibles dafios personales, al medio ambiente y a la infraestructura, durante el

desarrollo de su trabajo realizado diariamente.

3.2.20BJETIVOS ESPECIFICOS

e REDUCCION DEL NUMERO DE ACCIDENTES
e AUMENTAR DE LA PRODUCTIVIDAD SIN QUE SUCEDAN ACCIDENTES
e DAR A CONOCER LOS PETS DE CADA PUESTO
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e MEJORAR LA COMUNICACION ENTRE EMPLEADOS
e ENTRENAR CADA OPERARIO EN SU PUESTO

3.2.3 Cronograma de capacitacion

@~ Proyecto final integrador Lucas Sgubin Fidelibus

destinatario tema Fecha hora duracion objetivos disertante
Politica
y medidas de
Nuevos Induccion _ y _
) Al ingreso | 07:00 hs 1:30 hs prevencion Sgubin L
trabajadores | ala HYS
EPP
Conocer los
EPP
Soldadores EPP Febrero | 10:00 hs 2 hs Utilizacion Sgubin L
Cuidados
Procedimient
os escritos de | Sgubin L
Torneros PETS Febrero | 10:00 hs 2 hs .
trabajo
seguro
o i ) Posturas
Administrativ | Ergonomi _
Marzo 10:00 hs 1.30 hs | correctasen | Sgubin L
0s a
uso de PC
Conocimiento
Gerencia SGSST Abril 13:00 hs | 2.30 hs s generales | Sgubin L
del SGSST
Total de la | Primeros Primeros
. Mayo 14:00hs 1:30 hs . bomberos
planta auxilios auxilios y rcp
Total de la | Primeros Primeros
- Mayo 14:00hs 1:30 hs - bomberos
planta auxilios auxilios y rcp
Teoria de
1 op. Por uso de , Bomberos
_ Julio 14:00 hs 2 Hs fuego uso de
sector extintores ,
extintores
Riesgos in Accidentes _
Todos N Agosto 14 hs 1hs o Sgubin L
itinere en in itinere
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Riesgos in Accidentes

Todos Sgubin L

itinere en in itinere

Agosto ‘ 14 hs ‘ 1lhs

ANEXO REGISTRO DE CAPACITACION
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Planilla para el registro

REGISTRO DE CAPACITACION

Fecha: Hora Inicio: Hora Término: Duracidgn: ,
TIPO DE COMUNICACION

Temas ratados

Marque una X
CHARLA DIARIA (5 MINUTOS)
CHARLA SEMANAL
(CHARLA OPERACIONAL
(CHARLA INTEGRAL
CHARLA VIDA SALUDABLE

Prafesional Firma: Lugar de Reunién: CHARLA RIESGO ESPECIFICO
Cargo: CAPACITACION

N*  NOMBRE DHI FIRMA AREAIPUESTO

1

10

hhl

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

OBSERVACIONES:

WOTA: REMITIR EL FORMULARIO A SEGURIDAD E HIGIENE / PREVENCION DE RIESGOS /RECURS0S HUMANOS (segtin comesponda)
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INSPECCIONES DE SEGURIDAD

4.1DEFINICION

Podemos denominar a las inspecciones de seguridad, como procedimientos
sistematicos, que tienen como fin detectar riesgos, peligros y condiciones

desfavorables, a fin de evitar accidentes en el lugar de trabajo.

4.2 CLASIFICACION
4.2.1 SEGUN SU TIPO

° Informales

Son aquellas que realiza el propio trabajador o supervisor, se realizan de forma
rutinaria, esta técnica sirve para controlar los riesgos que se observan en su area de
influencia y en los trabajos que realiza él mismo.

° Planificadas

Son aquellas que se planifican con una periodicidad y se llevan a cabo de una
manera sistematica, utilizando listas de chequeos a fin que sea una inspeccion mas

minuciosa y especifica.
4.2.2 SEGUN SU FRECUENCIA

° Periddicas
Cuando se realizan en fechas precisas, previamente acordadas (mensuales,

bimensuales, etc.).

° Intermitentes

Cuando se producen con intervalos regulares y cortos.
° Continuas
Se hacen exclusivamente para operaciones de alto riesgo que requieren constante

control.

° Esporadicas
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Son aquellas que se hacen sin regularidad en el tiempo, generalmente son
efectuadas por entidades gubernamentales, direccion de la empresa, asesores

temporales, etc.

4.3 CRITERIOS DE EVALUACION

Buscar lo que no salta a la vista.

Ver lo que otro no ve.

Ubicar cada condicion.

Recordar que la mayor parte de las causas de riesgos corresponden a practicas
inseguras, ademas de las condiciones inseguras.

Hacer tantas anotaciones como sean necesarias

Eliminar materiales y equipos en desuso

4.4 INSPECCIONES DE SEGURIDAD

Tipos de Inspecciones:

1.- Inspeccién antes de Iniciar un Trabajo.

2.- Inspeccion Periddica (Por ejemplo, Semanal, Mensual, etc.)
3.- Inspeccion General.

4.- Inspeccion previa al uso de un Equipo, instalacion, etc.

5.- Inspeccién luego de una Emergencia.

6.- Inspeccion para verificar una mejora, un comportamiento.

Beneficios de las inspecciones

1.- Identificar riesgos potenciales, eliminar, minimizarlos, controlarlos, etc.

2.- Identificar o detectar condiciones sub estandares en el area de trabajo.
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3.- Detectar y corregir actos o comportamientos sub estandares de los empleados.
4.- Determinar cuando un equipo o herramienta, instalacion, presenta condiciones

sub estandares.

4.5 PROCEDIMIENTO DE INSPECCION
Planificacion

Se deberan fijar, los limites, frecuencia, cobertura y sector de la inspeccion.

La persona que realice la inspeccién, debera con anterioridad interiorizarse en el
funcionamiento de aquello que se quiera inspeccionar. Recopilard la mayor cantidad
de informacién técnica en referencia a equipos e instalaciones del sector, como asi
también de un andlisis previo de los posibles riesgos. También tiene la posibilidad
de elaborar listas de chequeo, determinar ademas que recursos son necesarios para

la inspeccion (EPP, equipos de medicion, documentos).

Ejecucion

La inspeccion propiamente dicha, aqui es donde ya nos encontramos en el campo,
es en este lugar donde se realizaran las mediciones, verificaciones y
comprobaciones de las medidas de prevencion y las anotaciones de las no

conformidades para su posterior revision.

Revision

Una vez concluida la inspeccion y con todas las anotaciones realizadas, se revisaran
con mayor profundidad, a fin de definir prioridades y acciones respecto a los
resultados obtenidos en la inspeccion.

Informe

Para finalizar la inspeccion, se elaborara un informe con los resultados de la
inspeccion y la revision de la misma. Aqui se reportaran tanto la situacion actual,

como los progresos detectados. Cuando hablamos de progresos, nos referimos a
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cambios que fueron sugeridos en informes anteriores, recordando que las

inspecciones son ciclicas y no tienen un fin todas se relacionan entre si.
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PLANILLA INSPECCION

Proyecto final integrador
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G}%\\HIJ‘%
LSF f:{ LSF
Iy INESPECCIONHY S
EMPRESA: FECHA:
RESPONSABLE: SECTOR:
CUMPLE
CONDICIONES Sl NO N/A OBSERVACIONES

CONEXION ELECTRICA

INTERRUPTOR DE
ENCENDIDO

PARADA DE
EMERGENCIA

ILUMINACION DE
TABLEROS

PROTECCIONES DEL
EQUIPO

PROTECCIONES
COLECTIVAS

EPP

LIMPIEZA'Y ORDEN DEL
AREA DE TRABAJO

EXTINTORES

HERRAMIENTAS
MANUALES EN
CONDICIONES

PETS

OTROS

Fecha de inspeccion:

Responsable de la
inspeccién:
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5. INVESTIGACION DE ACCIDENTES

La investigacion de accidentes, tiene un rol fundamental en la prevencion, permite a la
empresa acceder a informacion valiosa a fin de evitar futuros accidentes laborales. De
ningln motivo, la investigacion de accidentes busca culpables, se enfoca en encontrar
soluciones.

Desde el punto de vista de la prevencion, la investigacién de accidentes, busca conocer
cémo se desarrollé el acontecimiento, encontrar por qué e implementar medidas correctivas,

a fin de evitar en un futuro accidentes similares.

Diagrama de flujo de un accidente

accidente

primeros

auxilios no fue necesario aviso al encargado

aviso a encargado

llegada del sem

v

traslado a centro
asistencial

A

aviso a ART

FIN
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Definiciones

Accidente laboral Es un 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 (in

itinere).

Incidente Se entiende por incidente aquellos accidentes que no hayan ocasionado lesiones

a los trabajadores expuestos.

In itinere Es la ruta usual y habitual que usa el trabajador para desplazarse desde su hogar

hacia su lugar de tareas y viceversa.

SEM servicio de emergencias médicas

ART: aseguradora riesgos de trabajo

5.1.- METODO DEL ARBOL DE CAUSAS

Un método de investigacion que esta muy extendido es el conocido con el nombre de
“método del arbol de causas”. Se trata de un diagrama que refleja la reconstruccion de la
cadena de antecedentes del accidente, indicando las conexiones cronoldgicas y logicas
existentes entre ellos.

El &rbol causal refleja graficamente todos los hechos recogidos y las relaciones existentes
sobre ellos, facilitando, de manera notable, la deteccién de causas aparentemente ocultas y
gue el proceso metodoldgico seguido nos lleva a descubrir. Iniciandose en el accidente, el
proceso va remontando su busqueda hasta donde tengamos que interrumpir la
investigacion.

El &rbol finaliza cuando:

Se identifican las causas primarias 0 causas que, no precisan de una situacién anterior para
ser explicadas. Estas causas estan relacionadas con el SGSST de la empresa.

Debido a una toma de datos incompleta o incorrecta, se desconocen los antecedentes que

propiciaron una determinada situacion de hecho.

5.1.1.- TOMA DE DATOS

Para poder realizar el &rbol de causas, previamente es necesario haber llevado a cabo una

toma de datos. Se trata de reconstruir “in situ” las circunstancias que concurrieron en el
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momento inmediatamente anterior al accidente y que permitieron o posibilitaron la
materializacion del mismo

Esto, exige recabar todos los datos sobre el accidente, el tiempo, el lugar, el agente
material, las condiciones del agente material, el puesto de trabajo, las condiciones del
puesto de trabajo, la formacion y experiencia del accidentado, los métodos de trabajo, la
organizacion de la empresa, etc. Y todos aquellos datos complementarios que se juzguen de
interés para describir como se desencadeno el accidente.

5.1.2.- ORGANIZACION DE LOS DATOS

El &rbol de causas, busca relacionar, los hechos que han contribuido a la produccion del

accidente.
Al volcar los datos en el diagrama, nos encontraremos con 2 formas basicas:

O Hecho ocasional

Hecho permanente: es un factor que no varia, este puede ser una

caracteristica del ambiente o de las personas.

El diagrama, se construye en su mayoria de veces desde arriba hacia abajo, partiendo
siempre del suceso o lesion.
A partir del ultimo suceso, de irdn determinando los antecedentes inmediatos y de esta

forma se iran agregando hechos, con el fin de lograr llegar a la raiz.
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ANEXO PLANILLA INVESTIGACION
DE ACCIDENTES

129



Proyecto final integrador

UNIVERSIDAD FASTA

D L\ FRATERNIIND DE AGRLTACSONES SANFO TOSAS DE AGITAO

Lucas Sgubin Fidelibus

INVESTIGACION DE ACCIDENTES O INCIDENTES DE TRABAJO

1N 1ON GENERAL

investigacion N°.

FECHA DEL EVENTO: FECHA DE LA INVESTIGACION:

ACCIDENTET. =3 LEVE s 3 no [
TIPO DE EVENTO MORTAL SI D NO
INCIDENTE T. O [crave s 3 no [
s [ |

EL ACCIDENTE TUVO PERDIDA DE TIEMFO? No. DE DIAS DE INCAPACIDAD:

no [

2. INFORMACION DEL TRABAJADOR

NOMBRES Y APELLIDOS: NUMERO DE LEGAJO

[ TIEMPO EN EL CARGO

FECHA DE INGRESO A LA EMPRESA:
JANOSL 'MESES: DIAS:

CARGO:

3. INFORMACION GENERAL DEL ACCIDENTE O INCIDENTE DE TRABAIO

CIUDAD DONDE OCURRIO EL EVENTO:

CONTRATO ESTA EMPRESA (= |

EMPRESA CONTRATISTA []

HORA DE OCURRENCIA: LUGAR DE OCURRENCIA:

PARTE DEL CUERFO AGENTE ¥
AFECTADA: Naturaleza de la Lesion: MECANISMO:

4. DESCRIPCION DEL EVENTO POR PARTE DEL TRABAJADOR (S| APLICA)
En caso de exisfir ofras versiones por parle de festigos del evento, se deben adjéniar a este formato.

FIRMA DEL TRABAJADOR (=0,

SE LE PRESTO PRIMEROS AUXILIOS? s NO { |

INVESTIGACION DE ACCIDENTES O INCIDENTES DE TRABAJO

4.1. DOCUMENTOS

4.2. ANALISIS DE CAUSALIDAD

4.3 CAUSAS BASICAS

FACTORES PERSONALES:

FACTORES PERSONALES:

OTRO:

FACTORES DEL TRABAIO:

FACTORES DEL TRABAJO:

OTRO:

4.4 CAUSAS INMEDIATAS

CONDICIONES SUBESTANDAR:

CONDICIONES SUBESTANDAR:

ACTOS SUBESTANDAR:

ACTOS SUBESTANDAR:

OTRO:
INVESTIGACION DE ACCIDENTES O INCIDENTES DE TRABAJO
5. PERDIDAS.
5.1. DAROS A LA PROPIEDAD
EQUIPO, HERRAMIENTA O INSTALACION AFECTADA
5.2. DANOS AL AMBIENTE
MEDIO AFECTADO I TIPO DE CONTAMINANTE
Olaire [ Tierra OAgua cuaL?
5.3 EN PROCESO
DESCRIFCION [ COSTO ESTIMADO
RESPONSABLE [rEcHA DE SEGUIMIENTO:

6. ESTADISTICAS DE ACCIDENTES

La empresa MARCIBUR SRL, no cuenta con un registro estadistico de accidentes, por lo

cual a continuacioén se detalla un formato de célculo para ser aplicado.
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El andlisis estadistico, es fundamental, ya nos centraremos en las experiencias y de estas
podremos desarrollar planes de prevencion y accion para mejorar las medidas de

prevencioén y/o la correccién de estas.

Objetivos de las estadisticas

Detectar, evaluar, eliminar o controlar las causas de accidentes
Sentar bases para la confeccion de normas y protocolos de seguridad
Determinar costos

Comparar periodos, entre los anteriores y posteriores a redaccion de normas y protocolos.

Marco legal

Por esto la importancia de mantener un registro de los accidentes del trabajo, que exigido
en el art. 30 de la Ley 19587, que nos indica de la obligatoriedad de denunciar los
accidentes de trabajo. Es por esto, que en la LRT, el Art. 31, obliga a los empleadores a
denunciar a la ART y a la SRT, todos los accidentes de trabajo, de lo contrario, la A.R.T, no
se encuentra obligada a cubrir los costos generados por el siniestro.

Importancia de los datos estadisticos

El poder registrar los accidentes por tipo, horario, sector, dia de la semana, gravedad, tipo
de lesion, etc. Nos permitira analizar factores determinantes sobre estos indices.

De este modo, podremos individualizar las distintas causas y proceder a redactar distintas
medidas o realizar correcciones sobre las tareas que se realizan. Y, que una vez aplicadas

se puedan comparar con otros periodos la efectividad de las mismas.

¢ Qué es el indice de frecuencia?

El indice de frecuencia es un indicador acerca del nUmero de siniestros ocurridos en un
periodo de tiempo, en el cual los trabajadores se encontraron expuestos al riesgo de sufrir
un accidente de trabajo. El indice de frecuencia corresponde al nimero total de accidentes

con lesiones por cada millon de horas-hombre de exposicion al riesgo.

¢Coémo calcular el indice de frecuencia?
Para calcular el indice de frecuencia se debe emplear la siguiente férmula:

indice Frecuencia = N° de Accidentes x 1.000.000

Total de Horas-Hombre de Exposicion al Riesgo
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NOTA: No se tendran en cuenta los accidentes de tipo In Itinere

¢ Qué es el indice de Gravedad?

El indice de Gravedad es un indicador de la severidad de los accidentes que ocurren en una
empresa. El mismo representa el nimero de dias perdidos por cada 1000 horas de trabajo.
Es recomendable que este indice se calcule por separado con respecto a las los diferentes
tipos de incapacidades y a los accidentes derivados en la muerte del trabajador.

¢ Como calcular el indice de Gravedad?

Dias perdidos x 1.000
Total horas-hombre de exposicion al riesgo

Indice de Gravedad =

7. Normas sequridad

La mayoria de los accidentes que se producen en el trabajo, pueden ser evitados, utilizando
procedimientos adecuados.

A continuacion, se detallan distintos puntos a tener en cuenta, para lograr aumentar el nivel
de prevencion, a través del cumplimiento de normar bésicas de seguridad e higiene. Con lo
que se lograra reducir los dafios, lesiones o pérdidas materiales.

Estas normas, deberan de hacerse propias de cada trabajador, logrando que sea una

practica habitual en cada uno de ellos.

7.1 ESPACIOS DE TRABAJO.

[0 Se mantendran todas las areas de trabajo limpias, secas y libres de residuos, para evitar
resbalones, tropiezos y caidas.

[Los materiales, insumos y otros elementos, se almacenaran de forma segura y correcta.
[] Se velara por que los artefactos eléctricos estén adecuadamente conectados y que no se

utilicen equipos no autorizados.
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[1 Se mantendran las herramientas, equipos y accesorios en buenas condiciones. Luego de
terminado un trabajo, las mismas se guardardn en su lugar correspondiente.

[1 Se asegurara que la iluminacion sea suficiente.

[1 Se asegurara que las salidas de emergencia, rutas de evacuacion y extintores. No se

encuentren obstruidos.

7.2Herramientas y equipos de trabajo

Las herramientas, han sido disefiadas para un propdsito, bajo ninguna circunstancia, estas
seréan utilizadas para otro fin.

Se capacitara a los trabajadores que utilicen herramientas, en su correcto uso y en la
inspeccion correspondiente de cada una a fin de que puedan detectar anomalias y dar aviso
para su recambio, como asi también, evitar dafios por los desperfectos que puedan tener.
Cada herramienta. Sera inspeccionada antes de cada trabajo, a fin de verificar su buen
estado de uso, o solicitar su recambio

No se utilizaran herramientas cuando su condicion de estado sea dudosa.

Méas alla de la inspeccion diaria realizada por el trabajador, el personal de higiene y
seguridad, realizara las correspondientes inspecciones planeadas para las herramientas,

con el fin de hacer una revision mas exhaustiva de las mismas.

7.3 ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL- CRITERIOS GENERALES

Los elementos de proteccion personal (EPP) por si solos, no evitan accidentes, si ayudan
en el caso de suceder a atenuar sus consecuencias sobre el trabajador.
e Se haréd entrega del EPP correspondiente a cada trabajador, lo cual quedara
asentado en la planilla correspondiente, ver anexo
e los EPP seran del talle tamafio adecuado a cada trabajador y cumplirdn con las
normativas vigentes (RES. SRT, IRAM, normativas internacionales o aquellas que se
dictaran en un futuro), en caso de que no se cumplieran estos requisitos, estos
pueden representar un riesgo propio.
e se capacitara al trabajador en su uso, mantenimiento y almacenamiento correctos.
Bajo ningun punto de vista, un trabajador podra comenzar un trabajo sin poseer los EPP

correspondientes.

133



@ Proyecto final integrador Lucas Sgubin Fidelibus

UNIVERSIDAD FASTA

Para los trabajadores de la planta, no se permitird su ingreso sin la ropa de trabajo otorgada
por la empresa, entendiendo por esto, camisa y pantalon de grafa y botines de seguridad.
Una vez en el puesto, tendra que utilizar el EPP que se le ha otorgado para el trabajo a

realizar.

ANTE CUALQUIER FALTA DE EPP, QUIEN ESTE A CARGO, O PERSONAL DE
SEGURIDAD E HIGIENE, TIENE LA AUTORIDAD PARA DETENER LA TAREA HASTA
TANTO LA MISMA SE REALIZE CON TODAS LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD.

Para aquellas personas ajenas a la empresa, y que deban realizar tareas dentro de esta,
deberan usar el EPP correspondiente a las actividad que desarrollen, la provision de los
mismos, estara a cargo de su empresa o de si mismo en caso de ser particular, el
encargado de planta o de seguridad e higiene en el momento de ingresar, debera constatar
el equipamiento y ante cualquier inconformidad con los mismos informara a la gerencia a fin

de que estos tomen la resolucién correspondiente.

7.4 Entrega de EPP

La entrega de equipos de proteccion personal, se realizara de acuerdo a la normativa legal
vigente, en nuestro caso. La resolucion 299/2011 de la SRT, donde se crea el formulario de
entrega de elementos de proteccion personal y ropa de trabajo. Que ademas de crear este

registro, establece que los mismos deben ser certificados por el IRAM.

Todo trabajador, debera de disponer de un lugar apropiado para la guarda de estos
elementos, para su buena conservacion de uso, los mismos deben estar alejados de
sustancias agresivas, altas temperaturas, a fin de evitar dafios y deterioros.

Todo empleado, al que se le entregue estos elementos, sera responsable de su correcto
uso, previa capacitacion sobre los mismos. Cualquier deterioro, o imposibilidad de que se
pueda usar correctamente, debe ser notificado a quien esté a cargo en el momento, para su

reemplazo.

En las inspecciones de seguridad, el encargado de realizarla, verificara el correcto uso de
los elementos de proteccion personal, como también verificara las condiciones de los
mismos. Tendra la autoridad de dejar constancia por escrito de cualquiera de estas
anomalias mencionadas anteriormente, a fin de tomar medidas si se repiten en reiteradas

ocasiones.
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7.5 ELEMENTOS DE PPROTECCION PERSONAL -CRITERIOS ESPECIFICOS

LOS ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL A ENTREGAR, SE OBTENDRAN DE
UNA EVALUACION DE RIESGOS DE CADA PUESTO O SECTOR. SIENDO ESTOS
SUMADOS A LOS GENERALES QUE SE SOLICITAN EN TODA LA PLANTA
PRODUCTIVA.

PROTECCION DE LA CABEZA

Los cascos protectores para la cabeza ayudan a evitar golpes en este érgano vital,
protegiendo a los trabajadores contra lesiones serias,

Amortiguan el impacto de cuatro maneras. La coraza dura resiste y desvia el golpe, y lo
distribuye sobre una superficie amplia. El casco hace las veces de suspension o de

amortiguador.

El casco, debera mantearse en buenas condiciones de uso, debiendo ser inspeccionado
luego de cada caida o golpe, o periddicamente en busca de sefiales que indiquen su
deterioro, como ser, fisuras, deformaciones y todas anormalidades que hagan de este un

elemento no seguro.

PROTECCION VISUAL

Otro de nuestros érganos mas importantes son nuestros ojos, y mas alla de la defensa
natural que poseen, en las operaciones dentro de la planta hay que reforzarlas con el uso de

gafas de seguridad

Lentes caracteristicas a tener en cuenta:

Resistente al impacto y abrasion.
¢ No astillable (en caso de rotura).
e Libre de estrias, burbujas de aire, etc. (vision clara).
e Caras lisas y paralelas.

e Medida direccién vertical (no menor de 28 mm).
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e Medida direccién horizontal (44,5 mm).

e Diametro uniforme de 50 mm para lentes circulares (no graduados para correccion
visual).

e Cristal laminado: finas capas de cristal cementado (no exponerlos a altas
temperaturas ni fuertes golpes).

e Cristal endurecido: especial para fuertes golpes.

e Policarbonato y plastico (acrilico): muy sensibles a fuertes golpes, ralladuras y altas

temperatura

PROTECCION FACIAL

Denominamos proteccion facial a aquella que se realiza mediante un elemento adecuado
que proteja la cara y ojos de cualquier riesgo que el operario pueda correr en el trabajo que
realice, ya sea por salpicaduras, rayos o particulas a alta velocidad.

En nuestra empresa, utilizaremos protectores faciales de policarbonato o similares, para
las tareas de amolado y desbaste. Y mascaras de soldador en los procesos de soldadura
eléctrica.

PROTECCION AUDITIVA

La pérdida de audicion, es una de las enfermedades profesionales que estadisticamente
esta mayormente presente en la industria metalmecéanica. Es por eso que también seréa uno

de los EPP entregado a los trabajadores

Cuando la reingenieria de los procesos y maquinaria, no funcionen para mitigar el riesgo del
ruido, como ultima medida se optara por la entrega de protectores auditivos. Que son
dispositivos que bloquean el paso de las ondas sonoras hacia los oidos, aislando
acusticamente al individuo; por lo tanto, se los emplea para reducir el efecto del ruido

ambiente en el sistema auditivo.

Existen basicamente tres tipos diferentes de protectores auditivos individuales:
1. Insertores endoaurales (insertados en la parte externa del conducto auditivo).

2. Protectores auditivos del tipo orejera o “cobertores”.
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3. Protectores auditivos del tipo casco o yelmo

Estos seran distribuidos, de acuerdo a los protocolos de medicion de nivel sonoro de cada
puesto, segun la res 85/2012 de la SRT.

PROTECCION DEL CUERPO

Como mencionamos anteriormente, al trabajador para el ingreso a la planta, se le solicita
obligatoriamente el uso de la ropa entregada por la empresa, que consta de camisa y
pantalon de grafa.

Esta ropa cuenta con las medidas basicas de proteccién para el cuerpo, en la mayoria de
las tareas a realizarse en el horario laboral.

Ademas a continuacién se mencionan EPP adicionales para tareas que representan otros

riesgos.
Delantal de soldador: sera de cuero con refuerzo de plomo

Delantal para hornos: sera de cuero con un revestimiento exterior aluminizado

PROTECCION DE MANOS

A fin de evitar lesiones de naturaleza fisica 0 quimica, se utilizardn guantes de proteccion.
El tipo de guantes estara acorde con la actividad a desarrollar:
e Vagueta: para tareas livianas.
e Soldador: de cuero al cromo, para prevenir quemaduras.
e Dieléctricos: de PVC o similares.
e De nitrilo: para mantenimiento general o tareas de limpieza con productos quimicos.
e De latex: Tareas de limpieza.

e De butilo: manipulacion de sustancias quimicas.

PROTECCION DE PIES

Generalmente, nos preocupamos por proteger al hombre de los riesgos a los que esta
sometido, sin tener en cuenta las consecuencias que para su salud puede provocar el uso

de un elemento de proteccion personal inadecuado. En el caso del calzado de seguridad,
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este problema se acentla, dado que en su eleccion no se tienen en cuenta los cuatro

requisitos fundamentales que debe cumplir:

1.
2.

Sequridad: brindar la maxima proteccion en el riesgo preponderante.
Salud e higiene: el forro, la plantilla de armado y el cubreplantilla deben ser de cuero

curtido mixto (cromo-tanino); absorben la transpiracién, evitando las conocidas
dermatosis.

Comodidad: las condiciones de peso Y flexibilidad son fundamentales, ya que ambos
hacen mas amable y llevadero su uso; esto es, porque el operario no debe ejercer
esfuerzos indtiles que provocan incomodidad y desgastes energéticos, los que, luego
de una jornada laboral, se reflejan en cansancio extra y merma de rendimiento.
Rendimiento: los materiales de confeccién del calzado de seguridad deben ser los
previstos en las normas IRAM, para su mayor duracion; esto compensara el

respectivo costo.

En perjuicio de lo anterior, se optara por el uso de botines, lo cuales deberan contar con

puntera de seguridad y también su suela debe poseer una plantilla rigida que impida

perforaciones y pinchazos

REQUISITOS PRINCIPALES QUE DEBEN REUNIR LOS PROTECTORES

Deben suministrar la adecuada proteccion contra los riesgos a los cuales va a ser
expuesto el trabajador.

Deben proporcionar el maximo de confort posible, y su peso debe ser el minimo
compatible con la eficiencia en la proteccion. El peso del equipo debe ser soportado
por la parte mas adecuada del cuerpo.

No deben restringir los movimientos del trabajador, o los motivos o etapas de la
tarea que ejecuta dicho trabajador.

Deben ser durables y permitir que pueda hacerse el mantenimiento de los mismos
en la propia empresa.

Deben ser construidos de acuerdo con las hormas IRAM respectivas, y en ausencia
de ellas, con las normas internacionales que IRAM determine.

Deben tener apariencia atractiva y dar la impresion de confianza al que los usa.
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CIRCULACION DENTRO DE LA PLANTA

Ya sea de los propios trabajadores, trabajadores tercerizados, visitas o cualquier
persona que deba circular por la planta, debera tener en cuenta las medidas de
seguridad a fin de evitar accidentes.
e circular por los pasillos, respetando las demarcaciones que se encuentran en
el piso a tal fin
o utilizar el EPP de acuerdo al sector donde se dirige
e prestar especial atencidon en el cruce de pasillos
e sivaacircular en cercania de los puentes gruas, sera obligatorio el uso de
casco
e en el sector de soldadura, no se saltearan las pantallas de proteccion
colectiva
e en caso de visitante, el recorrido lo realizara acompafnado de un trabajador de
mando medio o superior, el cual le proveera los EPP (casco, lentes de
seguridad y botines) en caso de no poseer.

8. ACCIDENTES IN ITINERE

8.1Definicion

Segun el art. 6 inc. 1 de la ley 24557. Definimos a un accidente in itinere, a aquel
accidente, que sucede en el transcurso anterior o posterior a la jornada de trabajo,
siempre y cuando el trabajador, no realice modificaciones en el trayecto habitual del

trabajo a su casa o viceversa

8.2 objetivos

Reducir el indice de accidentes en el trayecto anterior o posterior a la jornada de
trabajo.

Brindar capacitacion a los fines de evitar accidentes en el camino al trabajo vy al
hogar

Identificar las principales causas de los accidentes in itinere
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8.3 desarrollo

Para que se considere un accidente in itinere (del latin “en el camino”), deben
cumplirse algunos factores,

e Que ocurra en el camino de ida o vuelta.

e Que no se produzcan interrupciones entre el trabajo y el accidente.

e Que se emplee el recorrido habitual.

8.4 factores de riesgos

Durante el trayecto hacia o desde el lugar del trabajo, los operadores estan
expuestos a diferentes riesgos en la via publica, los cuales se detallan a
continuacion:

e Golpes con objetos

e Caidas al mismo nivel

e Electrocucién

e Accidentes viales

¢ Inseguridad

8.5 recomendaciones

Generales
e Localizar un camino que cuente con buenas veredas o calles para su
circulacion
e Que cuente con la mejor iluminacion posible
e Prestar atencion en los cruces de calles
e Prestar atencion a elementos sobresalientes de edificaciones o
construcciones
Para conductores de automdviles
e Revisar periédicamente el vehiculo
e Respetar normas y sefiales de transito
e Utilizar el cinturdon de seguridad
e Circular con luces bajas encendidas
e Conocer técnicas de manejo defensivo

e Respetar los limites de velocidad
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Para conductores de motocicletas y bicicletas
e Utilizar CASCO
e Usar chaleco con bandas reflectivas
e Revisar las condiciones del vehiculo
e Respetar las normas y sefales de transito
e No circular por las veredas ni zonas prohibidas
e Colocar elementos reflectivos o iluminacion en bicicletas
e Prestar atencion en los cruces de calles
Para peatones
e Elegir el camino que mejores veredas posea
e Evitar circular por zonas inundables
e Evitar zonas de reparaciones en la via publica
e Evitar obras en construccion
e Cruzar solo por sendas peatonales 0 en su ausencia por las esquinas

e Mirar a ambos lados antes de cruzar
Los accidentes de transito, son el mayor riesgo en el trayecto del hogar al trabajo y

la vuelta a casa, siguiendo estas recomendaciones, lograremos un menor indice de

estos.
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9. PLAN DE
EMERGENCIAS
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Objetivo

Definir la metodologia de actuacion ante cualquier emergencia que pueda ocurrir en la

planta, a personal propio, terceros o instalaciones

Alcance

Cualquier situacion de emergencia, que se manifieste en la planta

Entes Afectados

e Todos los sectores de la empresa.

MARCO LEGAL

f) Ley 19587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

g) Reglamentaciones vigentes o0 que sean dictadas en un futuro en relacién a la

actuacion ante emergencias

DEFINICIONES

Situacién de Emergencia

h)  Se considera aso a todo estado de perturbacién parcial o total de un sistema que
puede poner en peligro la estabilidad del mismo, generalmente ocasionado por la

posibilidad de ocurrencia o la ocurrencia real de un evento indeseado

Plan de emergencias

i) Lo constituye el presente documento. Se define como plan de emergencia a la
organizacién y conjunto de recursos y procedimientos con el fin de mitigar los efectos de

cualquier tipo de accidente que ocurra
Evacuacion

Cuando la magnitud de la emergencia, supera los medios propios técnicos y humanos,
haciendo forzoso el abandono de los sectores
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Equipo Primera Intervencion (EPI)

El EPI, es un aqui conformado por trabajadores de la planta, los cuales han recibido
capacitacion especifica en emergencias.

Jefe de Primera Intervencion (JPI)

Persona designada, que producida una emergencia, inicia la cadena de comunicacién e
informacién a los Entes especificos y competentes y lidera el Equipo de Primera

Intervencion.

Lider de Evacuacion

Persona designada por JPI, que producida una emergencia, tiene a su cargo conducir a las

personas a evacuar el sector por la salida definida con anterioridad.
Grupo de Ayuda Externa (GAE)

Equipo formado por los Bomberos de la Ciudad y eventualmente otros Entes Publicos.

Responsabilidades

Gerencia General
J) Asignar los recursos para los planes de emergencia y participar en las decisiones de
situaciones emergencias importantes.
Encargado de Produccién
k)  Actuar de acuerdo con el rol en las situaciones de emergencia, como asi también en
los simulacros de emergencia.
Responsable de Mantenimiento

I) Tomar conocimiento de las actividades frente a situaciones de emergencia y coordinar

las tareas de los operadores involucrados.
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Responsable de Higiene y Seguridad

m) Asesorar en todo lo concerniente a los planes de emergencia. Coordinar los

simulacros de emergencia y la capacitacion del personal involucrado.
Equipo de Primera Intervencion (EPI)
n)  Actuar frente a una emergencia segun la naturaleza de la misma.
Jefe de Primera Intervencion (JPI)

0) Asumir el mando de las operaciones que correspondan en primera instancia para
intentar detener el siniestro.

Higiene y Seguridad del Trabajo (HST)

p)  Acudir al lugar donde se produjo la emergencia y colaborar con el JPI en la
coordinacion de las actividades...

Procedimiento

El presente procedimiento contempla las siguientes Situaciones de Emergencias:

ACCIDENTES LABORALES GRAVES

RESPUESTAS CON EQUIPOS DE PRIMERA INTERVENCION

Emergencia producida por una EXPLOSION / INCENDIO / DERRAMES

° Equipo de Primera Intervencion (EPI)
Ante la declaracién del siniestro, el EPI del sector se Autoconvoca en la Jefatura del
mismo.

En funcion de la magnitud de la emergencia, el JPI y define las prioridades de accion a
tomar.

° Jefe de Primera Intervencion (JPI)
Comanda las acciones inmediatas a efectuar por el Grupo de Respuesta
° Lider de Evacuacion

Liberar el sector de personas y medios ajenos al sector.
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Definir las zonas y los trayectos seguros de evacuacion.
Acordonar el sector a evacuar con cintas y personas.
Re visionar el sector, a los efectos de garantizar que no queda nadie en el sector
evacuado.
° Encargado de planta
Verifica si hay lesionados.
Llama al Numero de Emergencias (100), y da aviso del siniestro, indicando si hay
heridos.

Comunica la situaciéon a Mantenimiento

° Grupo de Accidn
Se dispone a combatir el siniestro, utilizando sélo los medios disponibles en su sector
para lograr el cometido.

° Grupo de Asistencia
Recorre la zona donde se produjo la emergencia, socorriendo y trasladando las victimas
a un lugar seguro.
Practica un primer diagnéstico (TRIAGE) de las lesiones sufridas por los accidentados,
para orientar la atencion del Servicio Médico.
Colabora con el Servicio Médico en el traslado de las victimas a las ambulancias, en caso
de ser necesario.
Realiza periédicos recorridos por la zona de emergencia, detectando nuevos heridos y/o
lesionados.

° Grupo de Evacuacion
Recorre la zona donde se produjo la emergencia, evacuando las personas no
involucradas en las actividades de control del siniestro y socorro de las victimas.
Cuando su intervencién ha culminado, colabora con los deméas Grupos en las tareas
especificas que efectlan.

° Evaluacién de Dafios y / o Mitigacion
En el caso de ocurrir una emergencia la cual produce un impacto ambiental significativo,
Gestién Ambiental evaluara los dafios y efectuara las correcciones necesarias para

mitigar el impacto ambiental.

Producidas por Incendios en Instalaciones

a) Suspender las actividades del sector.
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b)  Solicitar el abandono de toda persona y vehiculos.

c) Cortar la energia eléctrica general.

d) Atacar el fuego con el extintor disponible en el sector.

e) Darlaalarmaa Bomberos (100) y Encargado General.

f) Seguir indicaciones del Encargado General, tendientes a atacar el fuego con los
equipos disponibles mientras llega ayuda del Cuerpo de Bomberos o para socorrer a
personas atrapadas en las instalaciones comprometidas.

RESPUESTA A EMERGENCIAS POR ACCIDENTES LABORALES GRAVES

q) Cualquier persona del Establecimiento y en particular responsables de Sector o Area
que enterados o en presencia de un accidente laboral, deben dar aviso del siniestro al
Numero Unico de Emergencias (100) o cualquier otro medio eficaz (indicando si hay
heridos), a los fines de recibir la asistencia correspondiente. La informacion deberé ser
clara y precisa, dando referencia del sector o area (columna, calle, referencia geogréfica,
etc.) donde se localiza el accidentado.

r)Los sectores involucrados actlian de acuerdo a con el instructivo para estos casos.

SIMULACROS DE EMERGENCIAS
Capacitacion de personal para simulacros
s) Higiene y Seguridad es responsable de:
— Seleccion de areas y programacion de simulacros de emergencia.

— Seleccioén de los Recursos Humanos que intervienen en el simulacro y la
capacitacion de los mismos.

— El dictado de la capacitacion.

REVISION POSTERIOR A SITUACIONES DE EMERGENCIA DECLARADAS

t) Los Responsables involucrado en una Situacién de Emergencia Declarada deberan
confeccionar un informe, cuantificando y valorizando los dafios ocasionados y analizando

criticamente la operatoria definida en el presente Procedimiento, en funcion a su

competencia.
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REVISION POSTERIOR A SIMULACROS DE EMERGENCIA

u) Posterior a un Simulacro los entes involucrados, se confecciona un informe donde se

resaltan los aspectos sobresalientes con relacion a la operatoria durante el mismo.
V) Higiene y Seguridad del Trabajo confecciona el registro correspondiente al
Simulacro.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO ANTE UN INCENDIO

Inicio
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ANEXO

Caldereria para casos de emergencias

NUMERO DE EMERGENCIAS

I |
I BOMBEROS. ......eeeeeeee e 100/423117 |
I POLICIA. .o 101/422711 I
| SAMCO . ... 107/425559 :
: PROTECCION CIVIL. ...ttt 103 I

Chapabaliza extintores paradas de emergencias
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Carceleria Ruta de

evacuacion

n I ID n a Salida de emergencia

Punto de encuentro en caso de evacuacion

PUNTO DE
ENCUENTRO
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Conclusiones

Luego de haber realizado varias visitas a la planta, de realizarse los estudios
correspondientes o analizados los ya existentes, concluimos que:

Se ha cumplido con el objetivo del proyecto, evaluando riesgos, tanto de un sector en
particular como de toda la planta. Que se establecieron medidas de correccién para los
riesgos hallados a efectos de su eliminacion, o en caso de no ser posible minimizar las
consecuencias. Para ello se logré el compromiso de la gerencia, a fin de poder poner
nombre a los responsables y fechas de realizacion y que sera responsabilidad del servicio
de seguridad e higiene de esta, corroborar su implementacién en el tiempo previsto.

Que se ha promovido la capacitacion de los empleados para que se logre una cultura de
prevencion, la cual no encontramos al inicio del proyecto.

Que se le ha dado a la empresa nuevas herramientas de gestion de la seguridad e higiene,
implementando un programa de seguridad e higiene, conformando una politica de seguridad
adoptada por la gerencia, mandos medios y trabajadores.

Que se demostré que la seguridad e higiene no solo es una tarea administrativa, sino que
también, un acto humano en pos de cuidar la salud y seguridad de todos lo que forman parte

de la empresa.

Por lo tanto concluimos que finalizado el presente proyecto, se han cumplido los
objetivos inherentes a la seguridad e higiene en el trabajo, que como reza en la
legislacion vigente, de la ley 19587en su art. 4°

a) proteger la vida, preservar y mantener la integridad psicofisica de los
trabajadores;

b) prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos centros o puestos
de trabajo;

c) estimular y desarrollar una actitud positiva respecto de la prevencion de los
accidentes o enfermedades que puedan derivarse de la actividad laboral.

Siendo asi, se da por finalizado el presente proyecto.
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