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RESUMEN

La presente investigacion tiene como obijetivo principal la gestion y prevencion de
riesgos laborales, pertenecientes a la Industria Textil y particularmente a la
Hilanderia. Una vez identificados y evaluados, implantar pautas de diagnostico con
el propésito de ayudar a su control y posible disminucion y/o eliminacibn como
potencial de riesgo y posible pérdida econdmica financiera.

La metodologia de investigacion dominada para el tratamiento de este trabajo, es

dividir el documento en cuatro grandes areas, y que se presentan a continuacion:

1. Reconocimiento de los distintos procesos en la industria textil y sus potenciales
riesgos laborales

2. Investigacién de la normativa vigente para este tipo de actividad textil.

3. Recoleccion de datos y andlisis estadisticos para determinar el grado de impacto
de cada uno de ellos en el total de accidentes y/o enfermedades profesionales

4. Recomendaciones de prevencion que considere la normativa vigente y los puntos
de mayor impacto identificados en esta actividad econdmica.

El sector elegido para el estudio fue empaque en la nave industrial, debido a su alto
porcentaje de sufrir lesiones muscoesqueleticas ademas de otros riesgos. Se realizo
estudios sobre: Ruido, lluminacién, Carga Térmica, Puesta a tierra y carga de fuego

utilizando aparatos de medicién de tecnologia de vanguardia.

Sobre el estudio realizado a COTECA S.A. Se llego a la conclusion que “La
aplicacién de una Gestion Preventiva en Seguridad y Salud Ocupacional, posibilita
alcanzar estandares de seguridad, permitiendo lograr el cuidado, preservacién y
capacitacién de los RRHH. Acompafnado con un beneficio moral, legal y econémico
en la eliminacién y/o disminucion de incidentes, accidentes y danos a las

instalaciones”.
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INTRODUCCION

La vanguardia en tecnologia, nos ha transportado a automatizar procesos en las
distintas actividades productivas, y la industria Textil, particularmente la hilanderia es
una muestra de ello, ya que constituye un factor notorio en la produccién de hilos. La
calidad de hilos producidos y proveidos esta relacionada con la base del material
crudo y como se cito con la calidad de la maquinaria textil empleada en el proceso
de manufactura. Si tenemos un buen algodén sera factible tener un buen hilo, a la
vez necesita de un tratamiento que se le de en el proceso de produccién de hilo, sin
olvidar el factor humano que es imprescindible a la hora de evaluar costos e
inversiones, y que sera objeto de tratamiento en esta investigacion.

El hecho de incorporar tecnologia en procesos de hilanderia, genera un producto de
calidad en el mercado y a la vez producto final con alto precio de venta, buscando
siempre la mayor cantidad de ganancias, mediante la disminucion de costos de
produccion, reduciendo las perdidas que pueden darse en el proceso de hilatura

Lo anteriormente expuesto, cobra especial relevancia en el caso especifico de la
industria textil Argentina, que se encuentra inmersa en un mercado competitivo, con
productos que ingresan desde el extranjero a costos menores, en desmedro de las
exportaciones, lo que arroja valores negativos para la balanza comercial.

En virtud de ello y como una manera de potenciar el desarrollo de este sector
productivo, se introduce un concepto proactivo, asociado a la prevencion de riesgos
y enfermedades profesionales en el trabajo, que debe ser mirado desde el punto de
vista de la inversion y no del gasto, y que debe ser considerado como una
herramienta de gestidn integral dentro del enfoque sistémico de la empresa.

El trabajo que se desarrolla a continuacién, pretende mostrar de qué manera una
adecuada gestiéon de prevencién de riesgos, aporta al crecimiento de una industria
del sector textil, trabajo en el cual se han tratado de incorporar todos los conceptos
desarrollados para la formacidén de expertos profesionales en prevencion de riesgos
laborales.
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OBJETIVOS

Objetivo General:

El objetivo de la siguiente investigacién es la filiacion de la Gestion Integrada en la
prevencion de riesgos laborales operacionales de la planta textil Coteca S.A., para
controlar las variables que condicionan la cultura laboral operativa de un operador

de empaque y sus respectivas consecuencias.

OBJETIVO Epecificos

v' Analizar las condiciones generales del puesto de trabajo “Operador de
Empaque” de acuerdo a los requisitos legales aplicables.

v Identificar las tareas riesgosas del operador de empaque y evaluar la gestion
aplicada actualmente respecto de un total enfoque antropocéntrico deseado.

v' Determinar las conductas dominantes asociados directamente con las
condiciones negativas detectadas, y evaluar si dentro de los mismos existen
como corolario practicas adquiridos potencialmente riesgosas.

v' Proponer acciones de mejora integradas en una nueva filiacion de gestion

Integrada y evaluar la relacién costo beneficio de su implantacion sustentable.
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Capitulo |
Relevamiento y Revision Inicial
Sumario: 1.1 Evolucion y desarrollo de la Industria Textil en Argentina — 1.2 Historia
de la empresas 1.3 tipo de actividad en la Organizacién 1.4 Estructura
Organizacional Coteca S.A. — 1.5 Personal Afectado al Departamento de Higiene y
Seguridad — 1.6 Localizacién, Instalaciones Generales y Auxiliares — 1.7 Mercado
del Producto — 1.7 Procesos Principales Desarrollados — 1.8 Fortalezas y debilidades
— 1.9 Insumos y materia prima — 1.10 Indicadores de Seguridad.

1.1- Evolucion y desarrollo de la Industria Textil en Argentina

Segln el trabajo del Centro de Investigacién y Desarrollo Textil del INTI', que
procedio a actualizar informacion sobre la caracterizacion estructural del sector de la
industria textil, y particularmente del subsector de hilanderias de algodon, se estima
que a fines de 1999 la cantidad de empresas algodoneras instaladas en
funcionamiento sumaba un total de 47, de las cuales 22 eran sdlo hilanderias y 25
estaban integradas con tejedurias y otras etapas de elaboracion del proceso textil.
Dentro del total figuraban 7 hilanderias integradas con el sector del desmote de
algodon.

Distintas fuentes® sefalan que “en la década del 70 llegaron a ser 60 las hilanderias
de algodén emplazadas en Territorio Nacional, su gran mayoria ubicadas en Buenos
Aires y sus alrededores”. Ello evidencia una importante disminucién en la cantidad
de hilanderias en actividad y también una amplia distribucién en la ubicacién
geografica, como consecuencia de regimenes de promocién para la radicacion de
nuevas industrias, las que tendieron a instalarse en el interior del pais. Asi son hoy
centros textiles de importancia, las Provincias de Corrientes, La Rioja, San Luis,

Catamarca y Tucuman.

El Cuadro 1.1 presenta un resumen de los sistemas de hilatura (huso convencional y

rotor u “Open End”), actualizado al afio 1998. Cabe mencionar que el total de husos

! Garéfalo, J. Centro de Investigacién y Desarrollo Textil, INTL Buenos Aires. 30 de mayo del 2000.
% Pepe, NC; Derewicki, J.V. Su Majestad El Algodén. Resistencia. Chaco 1997.
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y rotores instalados se ha incrementado en los Ultimos anos (en 1995 era de
935.000 y 14.000, respectivamente), mientras que su grado de utilizacién se ha

mantenido en el orden del 45%.

Cuadroi.1: Caracterizacion de los sistemas de hilatura (husos y rotores).
Datos aio 1998

Sistemas de | Cantidad | Antigliedad | Velocidad Capacidad | Capacidad
hilaturas disponible(* media media produccién utilizada
) (n°) (anos) (rpm) (tn/ano) (%)
Husos 1.353.465 11.000 243.000
Rotores 29.464| '~ 15(7) 100.000 32.000| 436

(*): Segun despachos de fabricantes de maquinaria textil. (**): Promedio ponderado

y general, respectivamente

Respecto del consumo total de fibras de la industria textil nacional (177.951 tn), la de
algodon constituye el 60 % del total, del cual el 95 % proviene de la produccion
nacional (Cuadro 2.2). La importacion de fibra de algodon por el sector textil es
relativamente baja, representando algo menos del 5%. Dentro del periodo
considerado (1995-1999), puede observarse que el total de consumo de fibra de
algodon presenta una marcada disminucién en el dltimo afo (1999), ya que
representa el 78% respecto de 1995; en cambio, se aprecia un mayor incremento en
el consumo total de otras fibras (+ 57% en 1999 respecto a 1995), destacandose el
incremento en las fibras sintéticas (+ 210%) que ha tendido a igualar al consumo

mayoritario de filamento.
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Cuadro 2.2: Evolucion del consumo de algodén y de otras fibras por la

industria textil nacional. Periodo 1995 — 1999.

ALGODON OTRAS FIBRAS
Ano
Nacion | Importa| Total | Lana(*) | Vegetal | Sintétic | Filame | Total
al do es as nto
tn tn tn tn tn tn tn tn
1995 | 106.00| 10.500| 116.50) 3.000 ---| 13.558| 39.083| 55.641
0 0

1996 | 105.00| 3.480| 108.48) 3.000| 248,0| 15.056| 42.306| 60.610

1997 | 105.00| 1.490| 106.49, 3.000| 352,0| 29.526| 40.201| 73.079

1998 | 105.54| 6.677| 11222 3.000| 265,0| 35.853| 39.235| 78.353

1999 | 87.256| 3.782| 91.038| 3.000 64,6 42.041| 42.230| 87.335

Medi | 101.76| 5.186| 106.94| 3.000| 232,4| 27.207| 40.611| 71.004
a 1 7

Fuente: INTI - 2000. Nota: (*) Estimado

En relaciéon con los valores de produccién, exportacién, importaciéon y consumo de
los distintos rubros de la industria textil/confeccién, correspondientes al afo 1998,
(Cuadro 3.3), se observa que en el rubro hilados, los elaborados con fibra de
algodén (puros y mezcla) representan el 68%, de los cuales el 79% corresponde a
hilados puros y el 21% a hilados mezclas, principalmente con poliéster; siguiendo en
orden de importancia los de filamento con el 24%. La exportacion muestra en
cambio una alta proporcion de los hilados de filamento que alcanzan algo mas del
50% de su produccién. Datos analogos sefala la importacién de los mismos,
valorandose también los altos valores a los hilados de fibra sintética. Del total de
hilados consumidos, los de algodon representan el 64%, los de filamento el 22% y

los de fibras sintéticas el 12%.
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En cuanto al tejido se presenta similar produccion entre las categorias planos y de
punto, difiriendo en los valores de exportacion e importacion. Los tejidos planos
importados representan el 43 % sobre el total consumido; en cambio, los tejidos de
punto importados constituyen sélo el 9%.

Finalmente, dentro del rubro confeccién, la produccidon mayoritaria corresponde a
“prendas” (55%) y secundariamente a “articulos del hogar” y “textiles técnicos” (22%
cada uno); estos ultimos constituyen la principal via de exportacion e importacion.

Del total de confecciones consumidas, casi el 50% corresponde a “prendas”.

Cuadro 3.3: Principales rubros productivos de la industria textil/confeccion.
Datos afno 1998.

Rubro Produccion | Exportacidon | Importacion Consumo (*)
tn/ano tn/afno tn/afno tn/ano %
Hilados 165.371 25.062 35.013 175.876 100
Algodon y 113.000 4.471 4.280 112.810 64,0
mezcla
Lana 3.000 109 288 3.179 1,8
Vegetales 265 265 0,2
Filamento 39.235 19.929 19.700 39.006 22,2
Fibras 10.136 553 10.480 20.063 11,8
sintéticas
Tejidos planos 79.329 10.297 52.141 121.273 100
Algodon 50.766 7.788 17.041 60.119 49,6
Lana 1.398 30 738 2.106 1,7
Vegetales 233 0,5 4.278 4.510,5 3,7
Filamento 17.655 1.929 14.498 30.224 25,0
Fibras 9.277 549 15.586 24.314 20,0
sintéticas
Tejidos de 79.320 944 7.759 86.135 100
punto
Confeccion 182.458 16.382 58.064 224140 100
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Prendas 99.458 1.506 10.779 108.731 48,5
Articulos del 42.000 2.138 14.269 54.131 24 1
hogar

Textiles 41.000 12.738 33.016 61.278 27,4
técnicos,

alfombras, etc.

Fuente: INTI-Centro de Investigacion y Desarrollo Textil. Buenos Aires, 30 de mayo
2000.

(*): Consumo = Produccién — Exportacion + Importacion

En el Gréafico 1 sefala la evolucion del comercio exterior de las manufacturas textiles
argentinas, observandose la fisura que se produce a partir de 1995 como

consecuencia del incremento de las importaciones.

Grifico 1: Evolucion del comercio exterior argentino de manufacturas
textiles. Periodo 1992-1998.
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Fuente: Base TEXTIL. Ao 12, N° 125. Buenos Aires. Diciembre 1999

Las importaciones han logrado alcanzar los valores de 1.000 millones de dolares,
mientras que las exportaciones llegaron a un maximo de algo menos de 400
millones en 1995 para luego estabilizarse en alrededor de los 300 millones de
dolares. Durante el periodo considerado (1992-1998) el total de las importaciones
ascendié a 5.646 millones de délares (CIF), y las exportaciones tan sélo alcanzaron
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los 1.744 millones de doblares, es decir por cada délar de exportacién se registra 3,23
dolares de importacion.

En el Gréfico 2 se presenta la evolucion del comercio exterior especialmente el
MERCOSUR, patentizdndose dos periodos diferenciados dentro de la serie
considerada (1992-1998); el primero entre los afnos 1992-1995 con las exportaciones
creciendo hasta superar las importaciones, y el segundo periodo de 1995-1998 con
exportaciones estabilizadas en algo mas de los 200 millones de doblares, e
importaciones crecientes hasta duplicar las exportaciones. El total de las
importaciones al MERCOSUR durante la serie 1992-1998, alcanzaron los 1.941
millones de dolares y las exportaciones argentinas de manufacturas con dicho

destino, sélo algo mas de 1.150 millones de ddlares.

Grafico 2: Evolucion del comercio exterior de manufacturas
argentinas con el MERCOSUR. Periodo 1992-1998
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Fuente: Base TEXTIL. Afio 12, N° 125. Buenos Aires. Diciembre 1999

« Indicadores productivos, econémicos y sociales

En concordancia con la demanda de fibras y considerando el periodo 1995-99 se
observa una reduccion paulatina de fibra de algodén sobre el total; en cambio, no se
aprecia una tendencia definida de la demanda de fibra de algodén nacional en
relacién al total utilizado (Cuadro 4.4).
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Cuadro 4.4 Consumo de fibra de algodon: Participacion porcentual sobre el
total de fibras y sobre el total de fibra de algodoén. Periodo 1995-99.

ANOS Algodon/ Total Algoddn nacional/Total
Fibras Algoddn

(%) (%)

1995 68 91
1996 64 97
1997 59 99
1998 59 94
1999 51 96
Promedio 60 95

En cuanto al consumo/habitante de fibra de algodén con respecto a otras fibras, se
diferencian dos tendencias contrapuestas: la reduccion del consumo de fibra de
algodon y el incremento de otras fibras (Cuadro 5.5).

Cuadro 5.5 Consumo/habitante de algodén y de otras fibras. Periodo 1995-99.

ANOS Fibra algodén Otras fibras

Kg./hab./afo Kg./hab./afo
1995 3,43 1,63
1996 3,11 1,74
1997 3,00 2,06
1998 3,17 218
1999 2,49 2,39
Promedio 3,04 2,06

Es trascendental sefalar que el consumo per. capita del total de fibras en el pais
(algodén y otras fibras textiles) alcanza a 5,1 kg. El mismo no se debe confundir con
el consumo per capita total de textiles calculado sobre la base de las fibras que

intervienen en su elaboracién y que ronda en la actualidad 8 Kg. per cépita. Esta
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diferencia es compensada o cubierta por hilados, tejidos y prendas importadas. En
funcidén a esta informacién se deduce que existe un potencial productivo disponible
para el sector textil a fin de satisfacer el consumo per capita nacional, el cual se
encuentra en el orden del 57%, siempre y cuando se superen o contrarresten las

variables que lo limitan.

En el Cuadro 6.6 indica una estimacién del valor agregado en la cadena textil,
asentada en el aumento del precio promedio de un kilo de todas las fibras
consumidas por la industria, hasta un kilo de prendas comercializadas. El estudio
efectuado por el INTI demuestra que ese valor se incrementa en algo mas de 31
veces. Relacionando estos valores con los volumenes de la produccidn interna
correspondientes a los distintos rubros comprendidos, puede estimarse valores
totales en cada caso, surgiendo un valor final de 11.888,9 millones de pesos, que
representaria el valor total de la cadena textil (4,1% del Producto Bruto Interno)®. Si
bien estos valores corresponden a todas las fibras y productos de la industria
textil/confeccion, la significativa participacion del algodén en el sector (60% del
consumo total de fibras) indica de forma indirecta la relevancia de la cadena algodén
en el sector textil.

Cuadro 6.6 Estimacién del valor agregado en la cadena textil. Datos del afio 1998.

Rubros Valores Produccién Valor

promedios interna econoémico

(Pesos/Kg.) (tn) (%) (miles pesos)
Fibras (Algodon + Otras) 2,04 177.951 363.020
Hilados 3,95 165.371 653.215
Tejidos planos 5,94 79.329 471.214
Tejidos de punto 7,78 79.320 617.110
Prendas 24,35 99.458 2.421.802
Confecciones 65,16 182.458 11.888.963
comercializadas
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Fuente: INTI.  (*) Ver Cuadro 3 (pag. 4)

Por otra parte, se estima que los puestos de trabajo generados por la actividad de
los distintos sectores, ascenderian a unos 197.000, desagregados de la siguiente
manera: 30.000 en el sector textil; 61.600 en la indumentaria y 105.400 en el

comercio®.

Otra informacién relevante de cara a la competitividad de la industria textil, es la
comparacion internacional del salario horario y horas trabajadas en el sector. El

Cuadro 7.7 muestra dicha informacion para Argentina, China, Brasil e ltalia.

Cuadro 7. 7: Datos comparativos del salario horario, horas anuales trabajadas y total

salario anual de la industria textil argentina y de otros paises. Afno 1998

SALARIO HORAS SALARIO
PAISES ANUAL
HORARIO UALES ANUAL
TRABAJAD
AS
$/hora Horas/aio $
ARGENTINA 2,15 2.024 4.351
CHINA 0,48 2.180 1.046
BRASIL 1,76 (*) 2.023 3.560
ITALIA 15,65 1.925 30.12
6

Fuente: INTI. Centro de Investigaciones y Desarrollo Textil. Buenos Aires.
Mayo del 2000

(*) Otras fuentes, senalan valores inferiores.

Se destacan importantes diferencias en los salarios horarios abonados por operario,
los cuales varian de 0,48 $/hora en el caso de China hasta 15,65 $/hora en ltalia,

encontrandose Argentina en niveles cercanos a 2,00 $/hora.

* INTI-Centro de Investigacion y Desarrollo Textil. Buenos Aires, 30 de mayo de 2000.
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En Argentina la industria textil e indumentaria requieren 91.600 puestos de trabajos,
la informacién del cuadro anterior permite inferir que este sector genera por
concepto de salarios abonados a la mano de obra directa vinculada al mismo
alrededor de 400 millones de pesos anuales.

En la actualidad la manufactura del hilado representan una dos tercera parte de la
producto bruto interno, ya que la demanda del producto a disminuido.

« Problemas y demandas tecnolégicas

Las exigencias de calidades de fibra del subsector de hilanderias de algodén son
demandados hacia los del desmote y la produccién. Las periddicas referencias
dadas por el Comité Hilandero de la Federacién Internacional de Manufactureros
Textiles (ITMF), son consideradas bésicas, tanto para el consumo interno como para
la exportacion. Dicho organismo ha efectuado desde su inicio en 1985 un numero de
recomendaciones generales, con relaciona los valores tecnoldgicos de la fibra de
algoddén y su evaluacion, el desmote y la contaminacion. Las recomendaciones
enfatizadas por el Comité (afio 1997) han sido:

- Fibra de algodén

. Desarrollo de fibras mas finas, manteniendo madurez y resistencia.
. Fibras mas resistentes, mejorando la elongacion.
« Uniformidad de las fibras (en sus valores tecnologicos).
« Reduccién del contenido de fibras cortas, fragmentos de tegumentos de
semillas y neps.
- Evaluacién de la fibra de algodén

« Adopcion de datos HVI (High Volume Instrument) como base de la
comercializacién del algodon (por su mayor relacién con el comportamiento
hilandero de la fibra).

- Desmote de algodoén

« Mas cuerpos de desmote por equipo ( en lugar de los de alta produccién), a
fin de permitir el logro de la misma capacidad de desmote a velocidades mas

bajas, para mantener la calidad intrinseca de la fibra de algodon.
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« Correcta humidificacion del algodén, durante los distintos procesos de
desmote.

- Limitado uso de calor en el proceso de secado inicial.

« Eliminacién o restriccion en el uso de limpiadores de fibra, dado que las
hilanderias poseen mejor equipamiento para tal fin que las desmotadoras.

- Contaminacion: (*)

- Materias extranas (telas y cuerdas de pléstico, yute, arpillera, etc.)

« Pegajosidad (azucares entomoldgicos).

« Fragmentos de tegumento de semilla.) Este problema es considerado el mas
serio para los hilanderos pues afecta no solo la calidad del producto sino
también dafa la maquinaria textil.

Como complemento se recurrié a informantes calificados del sector de hilanderias
de algoddn del pais. Las caracteristicas de la fibra requerida por dicho sector,
como asi también los factores que pueden llegar a perturbar el proceso textil, se
presentan en el siguiente cuadro resumen. (Cuadro 8.8)
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Cuadro 8.8 Resumen de las caracteristicas de la fibra de algoddn requeridas por

el sector de la industria hilandera nacional y factores desfavorables que afectan

la calidad y el proceso industrial.

CARACTERISTICAS REQUERIDAS

FACTORES DESFAVORABLES

- Grado comercial de C a C3/4
- Micronaire de 3.7 a 4.3
- Longitud de 27 a 30 mm

~Indice de Uniformidad (M/UHM x
100): mayor de 80%:; o Relacién de
Uniformidad (50%SL/2,5%SL x 100):
mayor de 46%

- Resistencia mayor de 26 gr/tex (nivel

HVI)

- Elongacion mayor de 6 %

- Porcentaje de fibras cortas: menor de

12%

- Muy buena madurez

- Indentificacién de origen de la zona
de produccion para una mejor
uniformidad de las propiedades.

- Clasificacion HVI por su mayor
relaciéon con el comportamiento
hilandero de las fibras.

- Buen grado de hilabilidad de los
algodones.

- Libre de materias extrafias como
polipropileno, yute y otros

- Bajo contenido de neps y fibras

enruladas

Contenido de fibras extrafias

Alto contenido de azucares
(pegajosidad)

Variaciones de calidad entre lotes

de un mismo proveedor

Diversidad de tamanos y tipos de

embalajes de la materia prima
Baja resistencia del algodén

Entregas de materia prima en

camiones de piso sucio
Heterogeneidad del color

Alambres de fardos aceitados u

oxidados que manchan las fibras

Inadecuado valor de humedad en
el desmotado y/o secado con

exceso de temperatura
Algoddn fermentado

Mala identificacion de la zonas de
produccion




Universidad FASTA
Filiacién de la Gestion Integrada en prevencion de riesgos laborales operacionales de la planta
textil “COTECA S. A.”

Fuente: INTI — Centro de Investigacién y Desarrollo Textil. Junio 2000 e Informantes

calificados del sector de la industria textil. Julio 2000.

PROSPECTIVAS DE MERCADO Y DE TECNOLOGIA

Con respecto a la “prospectiva de mercado”, se transcribe a continuacién conceptos
extractados del “Estudio de la Cadena Nacional Agroindustrial del Algodén™,

relacionados con la industria textil/confeccidon nacional.

Desde fines del siglo pasado el algodon ha enfrentado una creciente competencia de
las fibras celul6sicas sintéticas como el raydn y no celulésicas como el nylon y el
poliéster. De todas formas, constituye hoy aproximadamente el 41,5% del total del

consumo de fibras, mundial.

La participacién del algodén en el mercado textil depende en parte de los precios
relativos y tiene, por lo tanto, una tendencia a aumentar cuando los precios del
algodén bajan con relacién a las otras fibras textiles. No obstante el impacto es
siempre indirecto. El precio de la fibra es el principal costo variable en el hilado, y por

lo tanto influye decisivamente en la rentabilidad de la industria hilandera.

En cambio para la situacion de la prenda terminada, el costo de la fibra representa
una parte minima del total. A pesar de ello, el precio de la fibra y el de las prendas

terminadas se mueven en tadndem.

En el porcentaje de fibra de algoddén utilizado en la industria también influye la
imagen que tenga el consumidor del producto “VIS-a-VIS” otras fibras y en este
sentido se percibe un cambio importante a finales de los setenta. Desde ese
momento, en parte como resultado de la promocion y en parte por la creciente
preocupacion por los problemas ambientales, el algodén es visto como una fibra

mas deseable por determinados segmentos del mercado consumidor.

’ INTA-Centro Regional Chaco-Formosa: Piedra, D.; y SAGPyA: Pellegrino, L. Octubre de 2000.
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En el consumo global de fibras tiene importancia el crecimiento demografico de la
poblacién, el cual es determinante en el nivel de envejecimiento de la misma, y su

relacion con el incremento y distribucion del ingreso/habitante.

La evolucién del crecimiento de la economia mundial en relacion con la tasa de
crecimiento de la poblacion indica que se puede esperar un incremento del consumo
de textiles. La estimacion del incremento de la economia, elaborada por el Banco
Mundial, muestra que el PBI mundial aumentaria a una tasa de 3,2% anual durante
el periodo 2001-2005. Por otra parte la tasa de crecimiento demografico mundial,
para similar periodo, se estima que estaria en 1,5 % para los paises en desarrollo y
en 0,3 % en los paises desarrollados.

Es racional que el crecimiento diferenciado de estas dos tasas (econémica y
demogréfica), puede llegar a provocar un incremento del consumo global de textiles
en la proxima década, mas alld que la menor tasa estimada de crecimiento de la
poblacién corresponde a los paises desarrollados, donde paradéjicamente, se
tendria un mercado consumidor al cual concurre un publico con muy buen poder
adquisitivo, pero de una poblacién paulatinamente envejecida, que presenta una
demanda mas conservadora en términos de indumentaria, que los estratos mas

jovenes que requieren mayor frecuencia en los cambios de modas.

En las ultimas décadas se observa una acentuada tendencia de desplazamiento del
procesamiento del algodon desde los paises desarrollados a los paises en vias de
desarrollo, la cual es de esperar que se siga manifestando, ya sea por efecto de la
reduccion gradual del Acuerdo Multifibra® y por los altos costos que tiene la industria
algodonera en los paises desarrollados.

Bajo estas circunstancias los paises en desarrollo pueden ver incrementado su
consumo interno a una tasa del 2,1 % anual, llegando a procesar 16.7 millones de
toneladas en el ano 2005, lo cual representaria el 77% del consumo mundial
domeéstico, bastante superior al 65 % registrado en 1990.

% Para un detalle pormenorizado de la evolucién del mercado a mediano plazo y efectos del Acuerdo Multifibra ver:
International Cotton Advisory Committee-FAO. 1999. Mercado mundial de algodén en el afio 2005. Traduccion, elaboracién
de cuadros y gréficos por: Piedra, D (INTA- Centro Regional Chaco-Formosa) y Pellegrino, L (Asesor de la Secretaria de
Agricultura, Ganaderfa, Pesca y Alimentacién de la Naci6n).
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Los paises desarrollados aumentaran su consumo final de algodén en la préxima
década, pero a través de la importacion de textiles de paises en desarrollo y no

como consecuencia del incremento de su consumo doméstico.

Como ejemplo de esta reduccién del consumo interno en los paises desarrollados
cabe mencionar la reduccion esperada en Estados Unidos, Union Europea, Japdn,
Paises Bajos, Reino Unido, Francia y Alemania. Con tendencia opuesta se citan a
Espana e ltalia. Por el contrario el consumo interno indica clara tendencia creciente
en varios paises de Latinoamérica (en especial México), Turquia, China, India y
Pakistan.

En cuanto a la “prospectiva de tecnologia” de interés para el Sector de la Industria
Textil/Confeccion, de la escasa informacién disponible sobre el tema a nivel del
INTA, se destaca la relacionada con la evaluacién de la calidad de la fibra de
algodén. Al respecto puede comentarse que en las ultimas décadas se ha
desarrollado el sistema de evaluacién de la calidad, conocido como H.V.l. (High
Volume Instrument), que considera caracteristicas tecnoldgicas tales como longitud,
uniformidad, resistencia, alargamiento, finura/madurez o Micronaire, proveyendo una
mejor informacion de la calidad de la fibra a los distintos sectores de la Cadena
Agroindustrial Algodonera (produccién, desmote, industria textil). Dicho sistema se
esta difundiendo rapidamente en la mayoria de los paises productores y
consumidores de algodoén, por su mayor relacion con el comportamiento hilandero
de la fibra, segun lo recomendado por el Comité de Hilanderos de la I.T.M.F.
(Federacion Internacional de Manufactureros Textiles).

La tecnologia H.V.I continué mejorando, habiéndose desarrollado un nuevo “Sistema
de Clasificacion Automdtica” por parte de la compania fabricante de HVI mas
importante del mundo (Zellweger Uster), que se encuentra en evaluacion extensiva
en el USDA (Departamento de Agricultura de los EE.UU. de A.) en lo referente a
confiabilidad de los datos producidos, precision de las mediciones y ahorro de mano
de obra. Si bien el nuevo sistema no estd aprobado aun para la clasificacion

comercial de la fibra de algoddn, constituiria “a priori” un evidente avance
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tecnolégico en la “evaluacion de la calidad de la fibra de algodén” a tener en cuenta
en un futuro préximo. Como ejemplo puede mencionarse que el USDA completara la
transicion de la clasificacion “humana” hacia la totalmente instrumentada, tan rapido
como la tecnologia pueda ser desarrollada y los instrumentos de medicién estén

suficientemente ajustados.

1.2- Historia de La Empresa

En 1984 La direccion de Coteca decide instalar una planta modelo dedicada a la
hilanderia, tejeduria de punto y confeccién de ropa en la provincia de San Fernando
del Valle de Catamarca (Argentina),

Tras el transcurso de los anos se incorpora al grupo de TN & Platex en el afio 2007,
debido a la compra a la familia Karamanian. En el 2010, luego del grave incendio
sufrido dos afos atras, la planta reabrié sus puertas.

Con una tecnologia a la vanguardia de la industria internacional, COTECA vuelve a
producir hilados OE(Open End) en la provincia de Catamarca, manteniendo sus
oficinas comerciales en la ciudad de Monte Caseros, Provincia de Corrientes. Es
aqui cuando COTECA S.A. (Open End), pasa a integrar ocho de sus sucursales y

deja de confeccionar ropas.

En el afio 2010, TN & Platex decide incorporar a la planta de Catamarca, tecnologia
de vanguardia, en maquinaria como lo son: Trltzschler, Schlafhorst, Rieter.

TN&Platex nace, hace 30 afos, a partir de una pequefna hilanderia con una
capacidad de 150 toneladas mensuales de hilados OE, en la Ciudad de Monte
Caseros, Provincia de Corrientes. Desde entonces crecimos y nos desarrollamos,
hasta convertirnos en la empresa textil lider de la Argentina.

Con siete plantas industriales, un centro de distribucion y oficinas administrativas
distribuidas en cinco provincias, hoy ocupa 130.000 m2 productivos y empleamos en

forma directa a 1.700 colaboradores.
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1.3 Tipo de actividad de la Organizacion

Coteca S.A. es una empresa industrial, dedicada a la fabricacion de Hilados Open
End, que a través de la innovacién y mejora continua en sus productos y procesos,

busca brindar calidad, confort y seguridad a todos los usuarios de sus productos.

Esta es una empresa con liderazgo consolidado a nivel nacional y con proyeccion
internacional, brindando soluciones a sus clientes Textiles nacionales y extranjeros,
teniendo como enfoque su satisfaccidén, garantizandoles un producto de calidad y

que cumpla con certificaciones requeridas.

Actualmente esta industria cuenta con un capital humano calificado, siendo un total
de 60 personas en planta fabril de las cuales 10 pertenecen a 50 a puestos
polivalentes, los consideran como el principal elemento de la empresa, por ello,
estan en la busqueda constante de lograr un clima de cooperacién, basandose en el

espiritu de colaboracion, el respeto mutuo y el reconocimiento al merito.

1.4 Estructura Organizacional

La planta de Hilados Coteca S.A. posee una organizacion lineal.
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Cuadro. 9. Resumen de la estructura de la firma Coteca S.A.
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Descripcién genérica de los procesos:

La hilatura es un proceso industria con plataforma de operaciones complejas debido
a las fibras textiles, ya sean naturales o artificiales, se crea un nuevo cuerpo textil
fino, alargado, resistente y flexible llamado hilo. La historia de la hilatura esta en el
mismo origen de la utilizacién que el hombre hizo de las fibras naturales. En ese
origen, la primera herramienta de hilado fueron las propias manos del hombre que,
realizando una sencilla torsion sobre un manojo de fibras, manufacturo un hilo
simple, susceptible de ser hilado nuevamente, trenzado, o empleado en la
fabricacion de tejidos. La hilatura es la manufactura basica de toda la industria textil.
Es real que sobre el perfeccionamiento de aquella descanse el desarrollo de esta;
asi, con el paso del tiempo, la tecnologia ha venido haciéndola compleja y mas
precisa, perfeccionando la hilatura clasica, especializdndola en la consecucién del
producto final.

En la hilatura de algodén, se tienen que considerar los procesos: uno para el
algodon cardado, y el otro para el algodéon peinado. El esquema del proceso de
hilatura de algodén es el siguiente:
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Mapa de Procesos
Cuadro 10. Procesos de la Hilatura.

1.6 Personal Afectado al Departamento de Higiene y Seguridad

El servicio en planta Catamarca se encuentra cubierto por un ingeniero Civil con
posgrado en higiene y seguridad y un técnico superior en higiene y seguridad
laboral. Las instalaciones cuentan con sala de capacitacion, proyector y materiales
para tal fin. Se realizan simulacros de evacuacién y extincion de incendio en forma
periddica a las distintas areas. Se llevan registros de capacitaciones y de entrega de
elementos de proteccion personal (EPP).
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1.7 Localizacidn, Instalaciones Generales y Auxiliares

La planta de produccién se encuentra ubicada en la Localidad de San Fernando Del
Valle de Catamarca, Provincia de Catamarca, sobre Ruta Nacional 38 Km. 1305,
Area Industrial el Pantanillo, con una superficie de 3800 mz.

Donde se trabaja 3 turnos de 8 horas desde lunes a sabado, la planta cuenta con

comedor donde el personal realiza del correspondiente almuerzo y cena.

La planta principal de TN & PLATEX, de la cual Coteca S.A forma parte, se
encuentra en la ciudad de Monte Caseros, Provincia de Corrientes, en donde se
comercializa el producto y sus derivados.

Posee en el Pais, siete plantas, de estructura variable y producto diferenciado, una

de ellas es la empresa objeto de investigacion.
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1.8. Mercado de productos
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Grafico 3 Produccion de Hilos en la Argentina

* En los dltimos 40 afios, el consumo mundial de fibras textiles se incrementd un 120% en tanto que el consumo per capita lo hizo un

157% (paso de 3,5 keg. a casi 9 ke ).

# 5i bien el algoddn y a fibras sintéticas siguen dominando el mercado de fibras textiles, el algoddn ha ido perdiendo participacion: pasd
de representar el 45% del consumo de fibras en 1990 al 35% en 2000, ubicdndose en el 31% en 2010.

Evolucidn de la Produccion Mundial de Algodén en bruto

(1980- 2011)

En los dltimas tres décadas, la produccion de algodon ma:

Millones de tn. metricas

[ Var. anual (eje der.)
Fuente: INAS-DIAR en base a USDA

En 2010, los principales productores mundiales de algodon fueron China,
India, Estados Unidos, Brasil y Pakistan, los cuales concentraron el 80% de
la produccién y el 70% del consumo. En los dltimos afios, Brasil ha ganado

participacion, pasando a ser un actor mas relevante.

Grafico 4 Representacion grafica de porcentajes PBN

Principales exportadores e importadores mundiales de algodon

Exportadores
Resto
18%
Brasil
6% \
70 EE.ULL.
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41%
CRA*—
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Australia _/
L] Uzbekistin
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Aiio 2010

Importadores
Resto
24%
ca*
2%
Pakistan
4%
Asia
Eurepay Oriental y
Turguia Austalia
13% 23%

Fuente: DIAS-DIAR en base a CCI4, Boletin Algodonerc MAGYP
Notas: {* | Comunidad de Estados Independientes (Ex — Unidn Soviética): (**) Comunidad Financiera Africana

0% que se duplico. Asi, mientras que en los afios 80, llegaba a la:
16 millones de toneladas en los '00s promedio las 2!
millones, alcanzando picos de mas de 26 millones. Este
aumento se debe a un incremento de la superficie mundia
sembrada (principalmente en los paises de desarrollo medic
como Brasil y la ex Unién Soviética) vy a los mayore:
rendimientos logrados a partir de la aplicacion de mejora:
tecnologicas.

Principales productores mundiales de algodon
Afio 2010
Usbekistan Turgula Resto
4% % 11%
Bustralia China
ax 5%
Paklstan___
w5

\.'ndla

16%

Friente INAS-MIAR an hose a 11504

+ El comercio mundial de algodon ronda
las 8 millones de toneladas, siendo
Estados Unidos el principal exportador
con una participacion superior al 40%; le
siguen, en orden de importanda, India,
Uzbekistan y Australia.

» Por su parte, China explica mas del
30% de las importaciones, ubicdndose
delante de Asia Oriental, Australia,
Europa y Turguia.

Para la campafa 2011/12, USDA
proyecta un incremento anual de la
produccion del 7% (casi 27 millones de
toneladas) y de las exportaciones del
2,1% (7,9 millones de tn_)
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Grafico 5 Distribucion territorial de Hilanderias y Tejedurias principales.

Principales Hilanderias y Tejedurias {*)
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Funte: CHAS-DIAR en base o Censo Nacional Economico 2004,

L5 plantas de hilanderias y tejedurias se
Iocalizan principalmente cerca de los centros
de consumo (Buenos Aires) y en las
provincias que implementaron regimenes de
promocion industrial. Por este motivo, hay
una mayor concentracion en la region NOA
que en la del NEA.
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Grafico 6 Agentes productivos principales
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Grafico 7 Representacion de empresa textiles en Argentina.
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1.9 Grafico 8 Procesos principales del Hilo
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Nota: Antes de describir el proceso se daran algunas definiciones que son usadas en dicha
descripcion.

Bala: forma comercial de transporte de las fibras, fuertemente comprimidas y embaladas con distintos
flejes o alambre de hierro.

Cinta: tejido esirecho y largo, para nuestro caso de algodon o poliéster, liso o con efectos de diversos
dibujos y colores.

Napa: tela formada a la salida de la maquina unilap. Su peso debe ser constante con un rango de
variacion del 2%.

Bote: tela formada a la salida de las cardas y estiradoras.
DESCRIPCION:

1. Almacén de materia prima del algodon.- El algodon se recibe en balas en el aimacén de materia
prima, donde es almacenado hasta que se requiera.

2. Transporte al area de alimentacion.- Las balas de algodon se transporian del almacén de materia
prima a los bancos de alimentacion. Mencionar como se hace el fransporie.

3. Acomeodo de balas y desfleje.- Las balas de algoddn se acomodan en los bancos de alimentacion y
se desempacan o desflejan.

4. Unifloc (apertura de la fibra).- En esta operacion se abre la fibra para poder entrar en la carda,
usando un sistema de apertura.

5. Cardado del algodén.- En este paso del proceso la carda (maquina que realiza el cardado)
individualiza las fibras de algodén, elimina impurezas y produce botes con pesos por unidad de
longitud constantes.

6. Inspeccién de cinta.- Control de calidad inspecciona las cintas para verificar que no existan errores.
7. Transporte de botes al alimentador del estirador.- Este transporte se realiza por medio de
tuberias de doble fondo, impelido por fuertes corrientes de aire.

8. Estirado previo del algoddn.- El objetivo de este paso es individualizar y lograr un peso constante
por unidad de longitud de la cinta producida.

8. Inspeccion del estirado previo.- Esta inspeccion es visual y se verifica que el producto no contenga
fallas.

10. Transporte de botes hacia el unilap.- El transporte se realiza por medio de una banda
transportadora.

11. Unilap.- En este punto del proceso se realiza la formacion de napa para alimentar a peinadoras. La
maquina unilap redne las cintas y estira las napas. En esta etapa se paralelizan las fibras de las
cintas de estiradores a través del doblado y estirado, para formar una napa de alta regularidad de
peso por unidad de lonaitud.
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Inspeccion de napa.- Se realiza de manera visual verificando que el producto no contenga fallas.
Transporte de napa hacia peinadora.- Se realiza por medio de bandas transportadoras.

Peinado del algoddn.- El objetivo de esta etapa es seleccionar la fibras de mayor longitud y
optimizar la paralelizacion de las mismas  Esita operacion se realiza mediante una maquina
peinadora.

Inspeccion de cinta.- Se realiza visualmente verificando que la cinta no contenga errores.

Transporte a primer paso de mezcla.- Se realiza por medio de bandas transportadoras.

Almacén de materia prima de poliéster.- El poliéster se recibe en balas en el almacén de materia
prima donde es almacenado hasta que se requiera.

Transporte de balas de poliéster.- Se transportan hacia los bancos de alimentacion.

Acomodo de balas y desfleje.- Las balas de poliéster se acomodan en los bancos de alimentacion
y se desempacan o desflejan.

Apertura de la fibra.- Aqui se abre la fibra para poder entrar en la carda, usando un sistema de
apertura.

Cardado del poliéster.- La carda (maquina que realiza el cardado) individualiza las fibras de
poliester, elimina impurezas y produce botes con pesos por unidades de longitud constantes.

Inspeccién de la cinta.- Control de calidad inspecciona las cintas para verificar que no existan
errores.

Traslado de las cardas.- Al primer paso de la mezcla.

Primer paso de la mezcla (estirado).- El objetive del estirado es individualizar y lograr un peso
constante por unidad de longitud en la cinta producida, Esto lo realiza una maquina estiradora.

Inspeccion de la cinta.- Se inspecciona la cinta de manera visual verificando que no contenga
ernores.

Transporte de los botes a segundo paso de mezcla.- Los botes se trasladan manualmente a la
siguiente maquina de estirado.

Estirado (segundo paso de mezcla).- El objetivo del estirado es individualizar y lograr un peso
constante por unidad de longitud en la cinta producida. Se lleva acabo mediante una maquina
estiradora.

Inspeccion de cinta.- Se realiza de manera visual, verificando que no contenga errores.
Transporte a autorregulada.- Los botes se transportan manualmente a la maquina autorreguladora.

Autorregulado (tercer pasco de mezcla).- Aqui se minimizan las variaciones de peso por unidad de
lonaitud de la cinta producida v se obtiene Ia mezcla.
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Inspeccién de la cinta.- Se realiza de manera visual verificando que no contenga errores.
Transporte de botes hacia el veloz.- Se transportan de manera manual.

Pabilado de cinta.- En este paso se da el dltimo paso de preparacion para el hilado a través de las
etapas de estirado, torsion y plegado. Lo anterior se realiza mediante la maquina veloz.

Inspeccion del pabilo.- Se inspecciona el pabilo verificando gue no contenga errores.
Transporte del pabilo hacia el trocil.- Se hace de forma manual.

Hilado.- Aqui se realiza la formacion propiamente dicho del hilado a través de las etapas de estirado,
torsion y plegado. Esto se realiza mediante los trociles.

Inspeccion del hilado.- Aqui se inspecciona el producto final verificando gque cumpla con
especificaciones.

Transporte del hilo hacia la conera.- Se realiza de forma manual.

En conado.- También se le llama bobinado y el objetivo de esta etapa es el de formacién de conos
de hilo para su facilidad de manejo en los pasos posteriores, asi como también purgar el hilado.

Inspeccién de los conos.- Se realiza en forma visual para verificar que no existan errores.

Transporte al drea de empaque.- Se realiza mediante carros disefiados especialmente para esta
actividad.

Empague.- Los conos de hilo de poliéster y algoddn se empacan en cajas de carton o de plastico.
Transporte al almacén.- Se realiza por medio de montacargas.

Almacenaje.- El producto se almacena en el almacén de producto terminado quedando listo para su
distrihucion v venta
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1.10 Fortalezas y debilidades

Conceptualmente esta informacion busca detectar aquellos factores internos del
sector (fortalezas y debilidades) y aquéllos externos (oportunidades y amenazas), de
tal manera que su analisis (F.O.D.A.) permita potenciar las fortalezas y oportunidades,
reducir al minimo las debilidades y tomar las medidas pertinentes para contrarrestar

las amenazas.

En el Cuadro 9 se presenta una breve sintesis de las mismas, sobre la base de

informacion brindada por el INTI (CIT) y por informantes calificados el sector.

Cuadro 11: Fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de la industria

textil/confeccion nacional

FORTALEZAS

DEBILIDADES

- El subsector de hilanderia de algodén no
manifiesta limitaciones para acceder a la
materia prima.

- Incorporacion de nuevas tecnologias
textiles que redujo la cantidad de fallas,
origen de reclamo de los consumidores

- Importante integraciéon vertical de muchas
empresas textiles con fabricas cercanas a la
zona de produccion.

- Varias empresas textiles se han ajustado
para cumplir las especificaciones de las
normas ISO 9000 a fin de satisfacer

requerimientos del cliente.

Sélo se utiliza el 45 % de la capacidad
hilandera disponible.

Consumidor nacional “marquista”, pero
con bajo ingreso/cédpita (prioriza precio
por sobre calidad).

Industria  con  fuerte  focalizacion
en”’comodities” y gran dispersién de
productos.

Elevadas cargas impositivas para la
exportacion.

Inadecuada paridad cambiaria.

Falta de un incentivo monetario a la
calidad de fibra en funcién de los
parametros HVL

Oferta de fibra de calidad no homogénea
que afecta la productividad y calidad de
las hilanderias y tejedurias.

Falta ~de  desarrollo de nuevas
aplicaciones de la fibra de algodén.

Baja promocion del algodén.
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Continuacion...
OPORTUNIDADES (1) AMENAZAS

- La creciente tendencia de desplazamiento |- Tendencia decreciente del consumo
del proceso industrial de la fibra de nacional/cépita de fibra de algodén como
algodén, desde los paises desarrollados consecuencia del incremento  del
hacia los paises en via de desarrollo, consumo de fibras sintéticas.
brindaria posibilidades de incrementar el|- Importaciones indiscriminadas,
consumo interno de la fibra nacional, como contrabando de textiles e ineficacia de
esta sucediendo en algunos paises de Asiay controles del comercio exterior.
Latinoamérica (casos Brasil y México). - Incremento de la produccién de paises

- Posibilidades de potenciar el desarrollo importadores de fibra argentina, - caso

regional incorporando valor agregado, Brasil.
generando productos altamente diferen-
ciados de tipos “semi-artesanal” mediante
el desarrollo de microemprendimientos
industriales en las dreas de produccion.

- Algunos factores vinculados con el
desarrollo industrial (costos de concen-
tracion, contaminacion ambiental en zonas
urbanas, leyes de promocion), pueden
generar en el futuro algiin proceso de
desconcentracién industrial hacia regiones
menos industrializadas.

- La moderna estrategia de la logistica y la
distribuciéon pueden constituir un comple-
mento importante que favorezca este

proceso de desconcentracidn
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1.11 Insumos y Materia Prima

Los insumos y materia prima utilizados en el proceso de fabricacion del hilo son los

siguientes:

e Fardos de algodén
e Hilo.

e Cajas de carton.

e Cinta de embalar.
e Bolsas de pvc.

e Obleas y Escudos.

e Abridora Trutzshler

e Ventiladores con inyeccion de aire

e Enfardadora automatica de desperdicio
e Prensa manual hidraulica con balanza
e Cardas 12

e Mezcladora 2

e Manuares con aire 5

e Autocoro 8




Universidad FASTA
Filiacién de la Gestion Integrada en prevencion de riesgos laborales operacionales de la planta
textil “COTECA S. A.”

1.12 Indicadores de Seguridad
El departamento de higiene y seguridad de Coteca S.A. tiene relevado los siguientes

datos de accidentes con perdida de dias de trabajo sobre las distintas areas y tipos

de tareas, en el periodo comprendido entre el 01 de enero de 2009 — 2013.

Cuadro 12. Datos de siniestros registrados 2009.

SINIESTROS REGISTRADOS POR ASOCIART 2009

DIAS DE
FECHA TIPO CuIL 0 DOC. TRABAJADOR ZONA DEL CUERPO FORMA AG.CAUS.EP/AG.MAT.ASOC. I
if&#lilféc'oms 103-CAIDA DE
ACCID. PERSONAS 50102-SUPERFICIE DE TRANSITO
21/08/2009 | 20233526268 | LESA RENE C. (MAS DE DOS ZONAS QUE OCURREN AL ¥ DE TRABAJO. 0
DEL CUERPO MISMO NIVEL
NO LISTADA) )
?ﬁé;gfg,\ﬁco” igtﬁ?gmcm €ON | 50204-0TRAS SUPERFICIES DE
AcCID. ” : . TRANSITO Y DE TRABAIO (BANCOS -
11-nov LG, 20296421999 | SANCHEZ Adrian. DE LOS PARPADOS, LA BIOLOGICOS ELEMENTOS DE TRABAJO Y MoBILARIOEN | O
ORBITA (ABSORCION, GRAL)
¥ DEL NERVIO OPTICO) INHALACION). )

Cuadro 13. . Datos de siniestros registrados 2010.

SINIESTROS REGISTRADOS POR ASOCIAR/10

ZONA DEL AG.CAUS.EF/
FECHA TIPO CUIL O DOC. | TRABAJADOR GUERPO FORMA MG MAT ASOG.
304-GOLPES POR
OBJETOS
MOVILES(COMPREN
DIDOS LOS
ACCID. OBJETOS i
09/03/2010 [ |'xe’ 20146381745 | ACEVEDO ANGEL. | 043-PIERNA VOLANTES, YLAS | 50102-SUPERFICIE DE TRANSITO Y DE TRABAJO
PARTICULAS), A
EXCEPCION DE
LOS OBJETOS QUE
CAEN)
304-GOLPES POR
OBJETOS
MOVILES(COMPREN
DIDOS LOS
28/07/2010 | N 20330407077 | GANDINI RAUL. 043-PIERNA OBJETOS 20007-MOTOCICLETAS
ITINERE VOLANTES, Y LAS
PARTICULAS), A
EXCEPCION DE
LOS OBJETOS QUE
CAEN)
181-
UBICACIONES
MULTIPLES (MAS | 103-CAIDAS DE
ACCID. DE DOS ZONAS | PERSO i
04/09/2010 [ |'ac’ 23298052829 | JARZAL ANDRES. [ e NAS GUE OCURREN | 50102-SUPERFICIE DE TRANSITO Y DE TRABAJO
CUERPO NO AL MISMO NIVEL
LISTA
DAS).
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Cuadro 14. . Datos de siniestros registrados 2011.

SINIESTROS REGISTRADOS POR ASOCIART/11

FECHA TIPO CUILODOC | TRABAJADOR ZONA DEL FORMA AG.CAUS.EP/AG.MAT.ASOC. | DIAS DE
CUERPO ITL
04/02/2011 | ACCID. 20165127225 | ROMERO RAFAEL. 181-UBICACIONES | 103-caidas de personas que | 50102-superficie de 15
LAB.. MUL . ocurren al mismo nivel. transito de trabajo
TIPLES MAS DE
DOS
ZONAS DEL
CUERPO
NO LISTADAS.
14/02/2011 | IN ITINERE | 20353891792 | CORONEL MATIAS. 181-UBICACIONES | 103-caidas de perso nas que | 50102-superficie de 8
MUL . ocurren al mismo nivel. transito de trabajo
TIPLES MAS DE
DOS
ZONAS DEL
CUERPO
NO LISTADAS.
02/05/2011 | IN ITINERE | 20330497037 | GANDINI NESTOR. 043-PIERNA 903-ATROPELLAMI 60500-ANIMALES 8
ENTO DE ANIMALES DOMESTICOS
24/05/2011 | ACCID. 20297867993 | FLORES 035-MANO(CON EX | 304-GOLPES POR OB 10908-MAQUINARIA 367
LAB.. FRANCISCOA. PCION DE LOS JETOS MOVILES (COM PARA HILAR, TEJER
DEDOS PRENDIDOS LOS FRAG Y OTRAS MAQUINAS DE LA
SOLOS) MENTOS VOLANTES Y INDUSTRIA TEXTIL.
PARTICULAS) A EX
CEPCION DE LOS GOL
PES POR OBJETOS
QUE CAEN.
24/05/2011 | ACCID. 20143245934 | RODRIGUEZ JOSE. 035-MANO(CON EX | 304-GOLPES POR OB 50102-superficie de 0
LAB.. PCION DE LOS JETOS MOVILES (COM transito de trabajo
DEDOS PRENDIDOS LOS FRAG
SOLOS) MENTOS VOLANTES Y
PARTICULAS) A EX
CEPCION DE LOS GOL
PES POR OBJETOS
QUE CAEN.
24/05/2011 | ACCID. 20084026512 | GODOY FRANCO. 035-MANO(CON 304-GOLPES POR 50102-superficie de transito 0
LAB.. EXPCION DE LOS OBJETOS de trabajo
DEDOSSOLOS) MOVILES(COMPRENDIDOS
LOS FRAGMENTOS
VOLANTES Y
PARTICULAS) A
EXCEPCION DE LOS
GOLPES POR OBJETOS
QUE CAEN.
24/05/2011 | ACCID. 20311265151 | PERALTA CARRIZO 035-MANO(CON EX | 304-GOLPES POR OB 50102-superficie de 0
LAB.. PABLO PCION DE LOS JETOS MOVILES(COM transito de trabajo
DEDOS PRENDIDOS LOS FRAG
SOLOS) MENTOS VOLANTES Y
PARTICULAS) A EX
CEPCION DE LOS GOL
PES POR OBJETOS
QUE CAEN.
17/07/2011 | ACCID. 20087026612 | GODOY RAMON. 042-RODILLA 103-Caidas de personas que | 50102-superficie de 0
LAB.. ocurren al transito de trabajo
mismo nivel.
08/09/2011 | ACCID. 20263588615 | ABREGU ANIBAL A. 035-MANO(CON EX | 807-INOCULACION DE 50110-OTROS ELEMENTOS 8
LAB.. PCION DE LOS AGENTES BIOLO EN EL
DEDOS GICOS(POR PINCHA EXTERIOR DEL
SOLOS) Z0S, HERIDAS COR MEDIOAMBIENTE DE
TANTES) TRABAJO NO INCLUIDOS
BAJO ES
TE EPIGRAFE.
16/09/2011 | IN ITINERE | 20266267658 | CEJAS CRISTIAN V. 181-UBICACIONES 907-CHOQUE DE 20007-MOTOCICLE 243
MUL VEHICULOS TAS s
TIPLES MAS DE
DOS
ZONAS DEL
CUERPO
NO LISTADAS.
18/09/2011 | ACCID. 20311268151 | PERALTA CARRIZO 181-UBICACIONES | 999-OTRAS FORMAS 50204-OTRAS SUPER 5
LAB.. ADOLFO MUL DE ACCIDENTES NO FICIES DE TRANSITO
TIPLES MAS DE INCLUIDAS EN LA PRE Y DE TRABAJO (BAN
DOS SENTE CODIFICACION COS, ELEMENTOS DE
ZONAS DEL TRABAJO Y MOBILIA
CUERPO RIO EN GENERAL

NO LISTADAS.
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Cuadro 15. . Datos de siniestros registrados 2012.

SINIESTROS REGISTRADO POR ASOCIART/12

DIAS DE
FECHA TIPO CUIL O DOC_| TRABAJADOR ZONA DEL CUERPO FORMA AG.CAUS.EP/AG.MAT.ASOC ITL
035-MANO (CON 80005-POSICIONES FORZADAS
} ECEPCION DE Y GESTOS REPETITIVOS Il
05/02/2012 | ENF. PROF. | 2026019804 | YANEZ JOSE. LOS DEDOS SOLOS). (EXTREMIDAD SUPERIOR) 54
035-MANO (CON 80005-POSICIONES FORZADAS
. ECEPCION DE Y GESTOS REPETITIVOS I
30/03/2012 | REINGRESO | 20246019804 | YANEZ JOSE. LOS DEDOS SOLOS). (EXTREMIDAD SUPERIOR) 257
304-GOLPES POR
0oBJ
BETOS
MOVILES(COM
PRENDIDOS LOS
OBJE
TOS VOLANTES Y
AS
PARTICULAS) A
EXCEPCION
035-MANO (CON DE LOS OBJETOS
ECEPCION DE QUE 50102-SUPERFICIE DE
21/05/2012 | ACCID. LAB. | 20233600545 | BUSTAMANTE LUCAS LOS DEDOS SOLOS). | CAEN. TRANSITO Y DE TRABAJO. 15
304-GOLPES POR
0OBJ )
BETOS MOVILES
(COM
PRENDIDOS LOS
OBJE
TOS VOLANTES Y
LAS
PARTICULAS) A
EXCEPCION
DE LOS OBJETOS | 10908-MAQUINAS PARA HILAR
QUE TEJER Y OTRAS MAQUINAS
15/08/2012 | ACCID. LAB. | 20176381745 | ACEVEDO FRANCISCO. | 043-PIERNA CAEN. DE LA INDUSTRIA TEXTIL. 175
304-GOLPES POR
0oBJ
BETOS
MOVILES(COM
PRENDIDOS LOS
OBJE
TOS VOLANTES Y
LAS
| PARTICULAS) A
009-CARA(UBICACION | EXCEPCION
NO CLA DE LOS OBJETOS
SIFICADA EN OTRAS | QUE 50102-SUPERFICIE DE
03/10/2012 | ACCID. LAB. | 20274262241 | CASTILLO WALTERE. EPIGRAFES) CAEN. TRANSITO Y DE TRABAJO. 9
304-GOLPES POR
0OBJ
BETOS
MOVILES(COM
PRENDIDOS LOS
OBJE
TOS VOLANTES Y
LAS
PARTICULAS) A
EXCEPCION
045-PIE(CON DE LOS OBJETOS | 10930-OTRAS MAQUINARIAS
EXCEPCION DE QUE NO LISTADAS BAJO ESTA EPI
06/11/2012 | ACCID. LAB. | 20166398350 | PEREYRA ANGEL. LOS DEDOS SOLOS) | CAEN. GRAFE. 7
001-REGION
CRANEANA (CRA 80005-POSICIONES FORZADAS
NEO, CUERO Y GESTOS REPETITIVOS I
03/12/2012 | ENF. PROF. | 20110375994 | BAZAN CARLOS F. CABELLUDO). (EXTREMIDAD SUPERIOR)
001-REGION
CRANEANA (CRA 80005-POSICIONES FORZADAS
NEO, CUERO Y GESTOS REPETITIVOS Il
04/12/2012 | REINGRESO | 20110375994 | BAZAN CARLOS F. CABELLUDO). (EXTREMIDAD SUPERIOR) 182
807-INOCULACION
DEAGENTES 50220-OTROS ELEMENTOS EN
BIOLOGICOS(POR | EL INTERIOR DEL
035-MANO (CON PINCHAZOS, MEDIOAMBIENTE DE TRABAJO
ECEPCION DELOS HERIDAS NO INCLUIDOS EN ESTA
17/12/2012 | ACCID. LAB. | 20266267858 | CEJAS VICTOR DEDOS SOLOS). CORTANTES) EPIGRAFE. 11
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Cuadro16. . Datos de siniestros registrados 2013.

SINIESTROS REGISTRADOS POR ASOCIART/13
DIAS
FECHA TIPO CUIL 0 DOC. | TRABAJADOR ZONA DEL CUERPO FORMA AG.CAUS.EP/AG.MAT.ASOC. | ATL
80005-POSICIONES
FORZADAS Y
) GESTOS REPETITIVOS EN EL
) 035-MANO(CON EXCEPCION TRABA
04/01/2013 | REINGRESO | 20246019804 | YANEZ JOSE. DE LOS DEDOS SOLOS). JO(EXTREMIDAD SUPERIOR).
80005-POSICIONES
FORZADAS Y
) GESTOS REPETITIVOS EN EL
) 035-MANO(CON EXCEPCION TRABA
05/01/2013 | REINGRESO | 20246019804 | YANEZ JOSE DE LOS DEDOS SOLOS). JO(EXTREMIDAD SUPERIOR). 158
304-GOLPES POR
OBJE
TOS MOVILES
(COMPREN
DIDOS LOS
FRAGMENTOS
Y LAS 10908-MAQUINARIA PARA
PARTICULAS) AEX | HILAR,
CEPCION DE LOS | TEJER Y OTRAS DE LA
ACEVEDO OBJETO INDUSTRIA
06/02/2013 | REINGRESO | 20176384745 | RAMON. 043-PIERNA QUE CAEN. TEXTIL. 126
401- 10802-MAQUINARIA PARA
ATRAPAMIENTO GANADE
21/02/2013 | ACCID. LAB. | 20270650348 | CORONEL ANGEL. | 036-DEDOS DE LAS MANOS | POR UN OBJETO. | RIA. 54
304-GOLPES POR
OBJE
TOS MOVILES
(COMPREN
DIDOS LOS
FRAGMENTOS
Y LAS
PARTICULAS) A EX
CEPCION DE LOS | 50102-SUPERFICIE DE
CASTILLO OBJETO TRANSITO Y
23/02/2013 | ACCID. LAB. | 20275962241 | WILSON. 043-PIERNA QUE CAEN. DE TRABAJO. 45
907-CHOQUE DE
VEHICU
21/03/2013 | ACCID. LAB. | 20247975577 | OLAZ PABLO 043-PIERNA LOS. 20007-MOTOCICLETAS 65
402-
ATRAPAMIENTOS | 10908-MAQUINARIA PARA
ENTREUN HILAR,
OBJETO INMOVIL Y | TEJER Y OTRAS DE LA
ABREGU UN OBJETO MO INDUSTRIA
25/05/2013 | ACCID. LAB. | 20264588615 | GABRIEL. 036-DEDOS DE LAS MANOS | VIL. TEXTIL. 15
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Capitulo Il
Identificacion y evaluacion de riesgos

2.1 Analisis de riesgos. — 2.2 ldentificacion de los riesgos. — 2.3 Andlisis de Riesgos
Relevamiento de Riesgos. 2.4 Resumen de las faltas de cumplimiento. 2.5 Analisis
de riesgos. 2.6 Descripcion del puesto de trabajo. 2.7 Andlisis del puesto de trabajo.
2.8 Descripcion de los puestos de trabajo. 2.9 Marco legal. 2.10 Conclusiones. 2.11
Recomendaciones. 2.12 Evaluacion ergonémica INSHT. 2.13 Guia técnica de
manipulacion manual de cargas. 2.14 Desarrollo de guia técnica. 2.15 Medidas
correctivas. 2.16 Conclusiones. 2.17.- Memoria descriptiva — Contenidos. 2.18..-
Mediciones generales. 2.19.- Andlisis de riesgo eléctrico. 2.20.- Procesos y medidas
correctivas. 2.21.- Resultados. 2.22.- Conclusiones.

2.1 Anadlisis de Riesgos

Andlisis de Riesgo del puesto de trabajo

Procedimiento de obtencién de informacién acerca de los puestos: su contenido y
los aspectos y condiciones que los rodean.

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

Concepto de Puesto: Este concepto se basa en las nociones de tarea, obligacion y

funcion:

1. Tarea: es toda actividad individualizada y realizada por el ocupante de
un puesto. Por lo general es la actividad que se le atribuye a los puestos
simples y repetitivos (puestos por hora o de empleados), como montar una
pieza, hacer la rosca de un tornillo, tallar un componente, inyectar una

pieza, entre otros.

2. Obligacién: es toda actividad individualizada y realizada por el ocupante

de un puesto. Generalmente es la actividad atribuida a puestos mas
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diferenciados (puestos de asalariados o empleados), como llenar un
cheque, remitir una requisicién de material, elaborar una orden de servicio,
etc. Una obligaciéon es una tarea un poco mas sofisticada, mas mental y

menos fisica.

3. Funcioén: es un conjunto de tareas (puestos por hora) o de obligaciones
(puestos de asalariados) ejercidas de manera sistematica o reiterada por el
ocupante de un puesto, pueden realizarse por una persona que sin ocupar
el puesto, desemperie provisional o definitivamente una funcion. Para que
un conjunto de obligaciones constituya una funcion. Es necesario que haya

reiteracion en su desempernio.

4. Puesto: es un conjunto de funciones (conjunto de tareas o de
obligaciones con una posicion definida en la estructura organizacional, es
decir, en el organigrama. La posicion define las relaciones entre un puesto y

los demas de la organizacion.

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

Algunas herramientas utiles para identificar riesgos en el trabajo:

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

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

v"Utilizar guias practicas o listas de chequeo.

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

v Revisar los registros de accidentes y de salud de la organizacion.

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

plazo como por ejemplo: altos niveles de ruido, exposicion a sustancias
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peligrosas, mala iluminacion, temperaturas, etc., sin olvidar los riesgos de tipo
psicologico producto de las condiciones de trabajo.
2.3 - Relevamiento de Riesgos
En COTECA S.A,, su departamento de Higiene y Seguridad, tiene relevado el estado
de cumplimiento del Dec. 351/79.
Cuadro 2.1 El siguiente esquema es un archivo provisto por la empresa.

NO
N® ] CONDICIONES A CUMPLIR SI | NO A NORMATIVA VIGENTE

SERVICIO DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO

1 {',-D;Jspon_e del Servicio de Higiene < Art. 3. DEC. 1338/96
v Seguridad?
;Cumple con las horas

2 | profesionales segun Decreto | X DEC. 1338/96
1338/967
;Posee documentacion actualizada

3 sobre analisis de riesgos v < Art. 10, DEC.
medidas preventivas. en los 1338/96
puestos de trabajo?

SERVICIO DE MEDICINA DEL TRABAJO

iDispone del Servicio de

. Medicina del Trabajo? - e
i Posee documentacion actualizada
sobre acciones tales como de
5 |educacion  sanitana, socorra, | X Art. 5, DEC. 1338/96
vacunacion vy  estudios  de
ausentismo por morbilidad?
Se  realizan los examenes ] o Art. 9 a) Ley
s . r !
S & sl B 19587
HERRAMIENTAS
7 iLas herramientas estan en estado < Cap.15 Art110 | Art9 b) Ley
de conservacidn adecuado? DEC.351/79 19587
8 ;{La empresa provee herramientas % Cap. 15 Arts. 103 Art9 b) Ley
aptas v seguras? yv110 DEC. 351/79 19587
Las herramientas corto-
& 5 2 £ g
9 |punzantes poseen fundas o X g;p(i‘l__;,ﬁl.-'?g st 15D 1;51-;? oLy
vainas? T
o | e oo B | T et a0 | ans b o
: i DEC. 351/79 19587
herramientas?
1 ;Las portitiles eléctricas poseen e Cap. 15 Arts. 103 | A9 b) Ley

protecciones para evitar resgos? v110 DEC. 351/79 19587

e e Cap 15 aew 103 | Ans b Ly

= | e 2 . 2 ¥110 DEC. 351/79 19587
automatico al dejar de accionarla?

MAQUINAS
;Tienen todas las maquinas v Cap. 15 Arts. 103
L 2 o ! r

13 | herramientas, protecciones para | X 104, 105, 106,107 ‘?;'38? b)) Ley
evitar riesgos al trabajador? ¥110 DEC. 351/79 -

14 iExisten dispositivos de parada de < Cap. 15 Arts. 103 | Art8 b) Ley
emergencia’? DEC. 351/79 19587

iSe han previsto sistema de
15 |blequeo de la magquna para X
operaciones de mantenimiento?

Cap. 15 Arts. 108 v | Art8 b) Ley
109 DEC. 351/79 19587
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16 iExisten deposito de residuos en Cap. 5 Art. 42 Eg e}a) Le}:
los puestos de trabajo? DEC. 351/79 T =
19587
17 iTienen las salientes v partes X Cap. 12  Art 81 [Art 9 j) Ley
Y |méviles de maquinas  vlo “ DEC. 351/79 19587
mstalaciones, seflalizacion vy
proteccion?
ERGONOMIA
18 ;Se desarrolla un Programa de x Anexo I Resolucion | Art. 6 a) Ley
Ergonomia? & 295/03 19587
19 ise rt_}ahzaul comroleis je x Anexo I Resolucion | Art. 6 a) Ley
ngenieria a los puestos de 3 295/03 19587
trabajo?
Se r_eallzan ; c_ommles Anexo I Resolucion | Art. 6 a) Ley
20 | administrativos ¥ seguimientos a X 295/03 19587
los puestos de trabajo? = -
PROTECCION CONTRA INCENDIOS
— . Capl2 Art 80 y
71 (Existen _medma o vias de escape Cap. 18 Art.172 Dec.
adecuadas en caso de incendio? Eid
351/79
~~ |¢Cuentan con estudio de carga de x Cap.18 Art 183,
~° | fuego? : Dec.351/79
23 i(La cantidad de matafuegos es x Cap. 18 Art 175y 176 | Art. 9 g) Ley
“~ | acorde a la carga de fuego? = DEC.351/79 19587
4 iSe registra el control de recargas Cap.18 Art. 183 a
" | v/o reparacion? 186 Dec 351/79
L;‘.Se 'reg.istr:l el control de pmet!a Cap18 Art183 a
25 | hidraulica de  carros v/o = e
= 185, Dec 351/79
matafuegos?
6 ;Existen sistemas de deteccion de Cap.18 Art 182,
~~ | incendios? Dec.351/79
5 ,;Cuentarrl: ccant Ii.:luabﬂnau:or:{ lc?s Cap. 18, Art183,
27 |camros ylo matafuegos y demas DEC 351/79
mstalaciones para extincién?
>3 (El depésito de combustibles Cap.18 Art. 164 a 168
~" | cumple con la legislacion vigente? DEC. 351/79
Cpts anier | an 0w Loy
i Fots DEC. 351/79 19587
evacuacion?
;Se disponen de estanterias o
30 elementos equivalentes de Cap.18 Art 169 | Art9 h) Ley
material no  combustible o Dec.351/79 19587
metilico?
;Se separan en forma alternada,
31 las de materiales combustibles x Cap.18 Art 169 | Art9 h) Ley
con las no combustibles y las que 5 Dec. 351/79 19587
puedan reaccionar enire si7
ALMACENAJE
;Se almacenan los productos
32 respetando la distancia minima de Cap.18 Art 169 | Art9 h) Ley
1 m entre la parte superior de las Dec 351/79 19587
estibas v el techo?
W e ol si o | [ Sooai g o
P AL o ' : DEC. 351/79 19587
circulacion y son seguros?




Universidad FASTA

Filiacién de la Gestion Integrada en prevencion de riesgos laborales operacionales de la planta

textil “COTECA S. A.”

it [ acnes e e ||| (oo a0
oo DEC. 351/79 19587
contencion’
ATMACENAJE DE SUSTANCIAS PELIGROSAS
35 iSe encuentran separados los x Cap. 17 Artl145 |Art 9 h) Ley
productos incompatibles? DEC. 351/79 19587
36 iSe adentifican los  productos e Cap. 17 Artl45 |Ag By 9 Ley
riesgosos almacenados? ) DEC. 351/79 19587
36 iSe proveen elementos de x Cap. 17 Artl145 |Art B c) Ley
proteccién adecuados al personal? DEC. 351/79 19587
> ;ﬂfﬁm{snﬁn duch:{s 1de entlergencm - Cap. 5 Art. 42 DEC. | Art. 8b)y 9 )
y/o lava ojos en los sectores con 351/79 Ley 19587
productos peligrosos? =
i o o v 167. DEC. 351/79
antiexplosiva? >
38 i Existe un sistema para control de x Cap. 17 Art145 v |Art. 8 a) Ley
; derrames de productos peligrosos? 148 DEC. 351/79 19587
SUSTANCIAS PELIGROSAS
(Su fabricacion y/o manipuleo Cap. 17 Art. 145 v
i B 7 i r
39 | cumplimenta la legislacion | X 147 a 150 DEC. f;;t_sg &g
vigente? 351/79 7
;Todas las sustancias que se Cap. 17 Art. 145 y
& ., r
40 |utilizan poseen sus respectivas | X 147 a 150 DEC. ?;_;8’? Ly
hojas de segunidad? 351/79
;Las instalaciones y equipos se
4 |Sticuentran protegidos contra el < Cap. 17 Artl148 At Eb)y d)
efecto corrosivo de las sustancias DEC. 351/79 Ley 19587
empleadas?
iSe  fabrican, depositan o
mamipulan sustancias explosivas, Ca 17 Art 146 Art. 8a). b). c)
42 | temendo en cuenta lo X DEp(i‘ 351/79 v d) Ley
reglamentado por Fabricaciones g s 19587
Militares?
(Existen dispositivos de alarma
43 actstico vy visuales donde se x Cap. 17 Art. 149 |Art 8a) b) vy
manipulen sustancias infectantes = DEC. 351/79 d) Ley 19587
v/o contaminantes?
iSe ha sefializado v resguardado
44 la zona o los elementos afectados x Cap. 17 An. 148 |Arg. 8a) b) v
ante casos de derrame de DEC. 351/79 d) Ley 19587
sustancias corrosivas?
iSe ha evitado la acumulacion de
45 desechos organicos en estado de < Cap. 17 An. 150 |Art 9 e) Ley
putrefaccién. e implementado la - DEC. 351/79 19587
desinfeccion correspondiente?
iSe confecciond un plan de
46 seguridad  para casos de X Cap. 17 Art. 145 [Ant 9 D v k)
emergencia, v se colocd en lugar DEC. 351/79 Ley 19587
visible?
RIESGO ELECTRICO
47 glEé?t;:'rilcosmdm kgzecui?it;i;aei?: X B L Ay e e
z * DEC. 351/79 19587
contenidos?
48 iLos conectores eléctricos se x Cap. 14 Art. 95 v 96 |Art. 9 d) Ley
encuentran en buen estado? DEC. 351/79 19587
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;(Las instalaciones y equipos

) -, l:\ r ! r
49 |eléctricos cumplen con la | X S e s R

: I DEC. 351/79 19587
legislacion?
D pE e e
E ; DEC. 351/79 19587
capacitado de la empresa?
iSe efectia vy registra los
e o 14 v 58 [an 9 ) Ley
} S DEC. 351/79 19587
programas confeccionados de
acuerdo a normas de seguridad?
;Los provectos de instalaciones y
equipos eléctnicos de mas de 1000
voltios cumplimentan con lo
5 establecido en la legislacién x Cap. 14 Art. 97 DEC. | Art. 9 d) Ley

vigente v estin aprobados por el 351/79 19587
responsable de  Higiene vy
Seguridad en el mubro de su
competencia?

;Se adoptan las medidas de
seguridad en locales donde se
53 |manipule sustancias cofrosivas, X

Cap. 14 Art. 99 DEC. | Amt. 9 d) Ley

inflamables y/o explosivas 6 de SIS Lok

alto riesgo v en locales humedos?
) iSe han adopt_a'do las mc_achdas Cap. 1,4 . Art. 100 An R b Ty
54 |para la proteccion contra riesgos | X DEC. 351/79 y punto 19587

de contactos directos e indirectos? 332 AneVI

iSe han adoptado medidas para Cap. 14 Art 101

55 eliminar la e]ectﬂ_mdad estiticaen | o DEC. 351/79 y punto *‘LrE B b) Ley
todas las operaciones que pueda L E A 19587
producirse? :

;Posee instalacion para prevenir

sobretensiones producidas por Cap. 14 Art. 102 (At 8 b) Ley

o descargas atmosféricas X DEC. 351/79 19587
(pararrayos)?
;Poseen las instalaciones tomas a
i T r
.~ |tierra  independientes de la L 14’Arr_ L Art 8 b) Ley
37 mstalada ara descargas X BIEKo v, e 19587
- FK Scalg DEC. 351/79 -
atmosféricas?
5q L',La_s';uestas :‘ ME S5 ver;ﬁcafn x Anexo VI pto. 3.1, [Art 8§ b) Ley
s mediante DEC. 351/79 19587
mediciones?

APARATOS SOMETIDOS A PRESION

iSe realizan los controles e
inspecciones parddicas

Cap. 16 Art 140 |Amt. 9 b) Ley

= establecidas en calderas y todo b DEC. 351/79 19587
otro aparato sometido a presién?
;Se han fyado las instrucciones

60 detalladas con esguemas de la x Cap. 16 Arnt 138 (At 9 j) Ley
instalacion, v los procedimientos 5 DEC. 351/79 19587

operativos?

.Se protegen los hornos, calderas,
61 |etc, para evitar la accion del | X
calor?

(Estan los cilindros que contengan
62 | gases sometidos a presion | X
adecuadamente almacenados?

Cap. 16 Art 139 |Art 8 b) Ley
DEC. 351/79 19587

Cap. 16 Art 142 |Ant 9 b) Ley
DEC. 351/79 19587
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los puestos v/'o lugares de trabajo?

Res. 295/03 v Art. 10
Dec. 1338/96

;Los restantes aparatos sometidos
‘ : = :
63 | a presion, cuentan con dispositivos | X i;p-li_f that by f;-;g’? o ey
de proteccion v seguridad? ]
iCuenta el operador con la
o r
64 | capacitacion  y/o  habilitacion | X E)ZEPC 3261:.?311' 138 ?;58? k) Lcy
perfinente? S
65 ;Estan aislados v ventilados los x Cap. 16 Art 144 | Art 8 b) Ley
aparatos capaces de producir frio. = DEC. 351/79 19587
EQUIPOS Y ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL (E.P.P)
iSe provee a todos los
trabajadores. de los elementos de Cap 19 Art. 188 a | Ad B €) Ler
66 |proteccion personal adecuada, | X lég-DEC 35'1_,.79 ‘195-8? -
acorde a los riesgos a los que se i :
hallan expuestos?
(Existen sefializaciones wisibles
en los puestos y/o lugares de . - y . :
67 |irabaje sobre la obligatoniedad del | X ]?)‘]EZPC 315‘1:.?9 Sl f‘;gg Ly
uso de los elementos de ' '
proteccién personal?
68 iSe verifica la  existencia de x Art. 28 inc. h)
registros de entrega de los EPP.7 Dio. 170/96
;Se realizo un estudio por puesto
o'
69 |de trabajo o sector donde se X ]g::pc ;__?1 ?;m ABE.
detallen los E_P.P. necesarios? T
ILUMINACION Y COLOR
.Se cumple con los requisitos de Cap. 12 Art. 71 DEC. | Art. 8 3) Ley
70 |iluminacion establecidos en la | X 3-:\5-'-]‘9_ i ’ ‘195-8? Y
legislacion vigente? T
iSe ha instalado un sistema de
iluminacion de emergencia, en § oy
71 |casos necesarios. acorde a los [ X g;f.f?lg_ St TG HEC
requentmuentos de la legislacion ’
vigente?
: e : 2 5
7 iSe registran las mediciones en % Big-;;l_gg.\iir? F,II‘EJ
los puestos v/'o lugares de trabaje? Dec- 1§3l8-"96J ;
73 ;Los miveles existentes cumplen x Cap. 12 Art. 73 a 75 | Art. 8 a) Ley
con la legislacién vigente? - DEC. 351/79 19587
(Existe  marcacion  wisible de
pasillos. circulaciones de transito o ; )
74 | v lugares de cruce donde circulen X (3:??,',,19_ LI ?;-;87? 1 Ly
cargas suspendidas v ofros o
elementos de transporte?
iSe encuentran sefializados los Cap. 12 Art. 80 v
75 caminos de evacuacion en caso de x Cap- IJS &1;[ 172 Att. 9 j) Ley
peligro e indicadas las salidas z incp'-‘ Des 3}‘1..-'?9 = | 19587
normales v de emergencia? = S
76 iSe encuentran identificadas las X Cap. 12 Art. 82 DEC.
cafierias? ) 351/79
CONDICIONES HIGROTERMICAS
Cap. 8 Art. 60 Dec.
77 iSe registran las mediciones en % 351/79 Anexo III | Art. 8 nc. a)

Ley 19587
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LEl personal sometido a estrés por Cap. 8 Art. 60 Dec. .
: g : i Art. 8 inc. a)
78 | frio, esta protegido | X 351/79 y Anexo III Lev 19587
adecuadamente? Res. 295/03 y
iSe adopt:{rm{ las correcciones en Cap. 8 Art. 60 Dec.
79 los puestos v/o Ingares de trabajo x 351/ : Art. 8 inc. a)
: : s 3 51/79 y Anexo III 2
del personal sometido a estrés por ; Ley 19587
: Res. 295/03 -
frio?
;El personal sometido a estrés Cap. 8 Art. 60 Dec. ;
2 ) T Z o i Art. 8 mc. a)
80 |térmico ¥ tension térmica, esta X 351/79 ¥ Anexo III Lev 19587
protegido adecuadamente? Res. 295/03 b
iSe adoptaron las correcciones en
81 los puestos y/o lugar_es de trabajo x Cap. 8 Art. 60 inc. 4 | Art. 8 nc. a)
del personal sometido a estrés DEC. 351/79 Ley 19587
térmico tension térmica?
RADIACIONES IONIZANTES
;En caso de existir fuentes
generadoras de  radiaciones
2 iomzantes, los trabajadores vy las x Cap. 10 Art. 62,
= | fuentes cuentan con la - DEC. 351/79
autorizacion del OIganismo
competente?
iSe encuentran habilitados los
operadores v los  equipos ;
e Cap. 10 Art 62
23 geqeradores de mdxacx_ones X DEC. 351/79
ionizantes ante el organismo
competente?
: Art. 10 - Dto.
i | o e e & - e
s Res. 295/03
(Los  wvalores  hallados, se
g5 |encuentran dentro de lo X Anexo II.  Res.
establecido en la normativa 295/03
vigente?
LASERES
26 iSe han aplicado las medidas de x Anexo  IL Res.
control a la clase de riesgo? 5 295/03
. i(Las medidas laphcada:‘; cumple'u Krgen i R
87 |con lo establecido en la normativa X i
E a 295/03
vigente?
RADIACIONES NO IONIZANTES
(En caso de existir fuentes
generadoras de radiaciones no
88 iomzantes (Ej. Soldadura). que x Cap. 10 Art 63 DEC. | Art. 8 mc d)
puedan generar dafies a los 351/79 Ley 19587
trabajadores, estan éstos
protegidos?
L‘,_Se cumple con la normativa Aigan | Res.
89 |wvigente para campos magneticos X 295/03
estiticos? -
iSe registran las mediciones de Cflp.' 9 Art. 63 Dec.
: R : 351/79, Art. 10- Dec.
90 |radiefrecuencia y/o microondas en X e
los lugares de trabajo? ity cuew 1L
S = Res. 295/03
(Se encuentran dentro de .10 Anexo I Res.
91 |establecido en la normativa X S
s 5 295/03
vigente?
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legislacion vigente?

35179

(En caso de existir radiacion Art. 10 - Dec.
92 |infrarroja, se registran las X 1338/96 vy Anexo II,
mediciones de la misma? Res. 295/03
;Los  walores  hallados, se
g3 |encuentran dentro  de lo X Anexo 11, Res.
establecide en la normativa B 295/03
vigente?
(En caso de existir radiacidn Art. 10 - Dec.
94 |ultravioleta, se registran las X 1338/96 vy Anexo II,
mediciones de la misma? Res. 295/03
;Los  wvalores  hallados, se
_ | encuentran dentro  de _lo A nexo L Res.
95 |establecide en la normativa X e
= o 295/03
vigente?
PROVISION DE AGUA
iExiste provision de agua potable Cap. 6 Art. 57 DEC. |Art. 8 a) Ley
96 |para el consumo e higiene de los | X = 5
: : = 351/79 19587
trabajadores?
iSe Tegistran _I_D-', 3'112111515 Cap. 6 Art. 57y 58,
- | bacteriologicos y fisicos quimicos s : Art. 8 a) Ley
97 X DEC. 351/79 y Res. i
del agua de consumo humano con Sol 19587
: : MTSS 523/95
la frecuencia requerida?
iSe ha ewvitado el consumo Cap. 6 Art. 57 DEC. | Art. 8 3) Ley
98 |humano del agua para uso | X it i
Zie 351/79 19587
industrial?
DESAGUES INDUSTRIALES
;Se recogen vy canalizan por -
i -} >
99 | conductos, mmpidiendo su libre X ;:;.IP?; At ad NEC
escurrimiento? B
iSe ha ewitado el contacio de
100 liquidos gque puedan reaccionar % Cap. 7 Art 59 DEC.
originando  desprendimienio  de 351/79
gases toXicos O contaminantes?
101 iSon evacuados los efluentes a x Cap. 7 Art 539 DEC.
plantas de tratamiento? ) 351/79
. i5e limpa perlpdmamente Ia Cap.7 At 59 DEC.
102 | planta de tratamiento. con las X 351,79
precauciones necesarias? et
BANOS, VESTUARIOS Y COMEDORES
103 ;Existen bafios aptos x Cap. 5 Art 46 a 49
higiémicamente? DEC. 351/79
_ L‘,E)g:stgn \'esmar{os aptos _ Cap. 5 At 503 51
104 | higiémicamente v poseen armarios X e
e P DEC. 351/79
adecuados e individuales?
105 ;Existen comedores aptos e Cap. 5 Art. 52 DEC.
" | higiénicamente? 351/79
106 i;La cocina refiine los requisitos e Cap. 5 Art. 53 DEC.
establecidos? 351/79
;Los establecimientos temporarios Can 5 Art 56 DEC
107 | cuomplen con las exigencias de la X i ’

APARATOS PARA JTZAR, MONTACARGAS Y ASCENSORES
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108 {Se  encuentra 1_de111iﬁcada la x Cap. 15 Art. 114 y
carga maxima en dichos equipos? 122 DEC. 351/79
o ;Poseen parada de mz’u{_imo nivel Cap. 15 Art. 117
O | de sobrecarga en el sistema de | X e
; DEC. 351/79
fuerza motnz?
iSe halla la alimentacién eléctrica . : '
110 | del equipo en buenas | X G 19 At T30 G ) L
0 DEC. 351/79 19587
condiciones?
11 iTienen los ganchos de izar traba x Cap. 15 Art 126 |Art 9 b) Ley
de seguridad? G DEC. 351/79 19587
iLoz  elementos auxiliares de Cap. 15 A 122,
112 | elevacidon se encuentran en buen | X 123, 124y 125, DEC.
estado? 351/79
113 iSe regisira el ﬁmnltenimiemo % Cap. 15 Art 116 | Art 9 b) Ley
preventivo de estos equipos? Dec. 351/79 19587
iReciben los operadores
114 instruccidn  respecto a  la x Cap. 21 Art 208 |Art 9 k) Ley
operacion v uso correcto  del DEC. 351/79 19587
equipo de 1zar?
;Los ascensores ¥ monfacargas
cuomplen  los  requisitos v
115 condiciones mAaximas de x Cap. 15 Art 137
" |segunidad en lo relatve a la DEC. 351/79
construccion, nstalacidn ¥
mantenimiento?
¢Los aparatos para izar, aparejos,
puentes  griia.  transportadores Fap. 15 A 14 =
116 cuillgign los r'ﬂ'.imsﬂos vy | X 132 DEC. 351/79
condiciones MAaximas de
seguridad?
CAPACITACION
iSe capacita a los trabajadores
117 |3cerca de los riesgos especificos % Cap. 21 Art 208 a |Art. 9 k) Ley
a los que se encueniren expuestos 210 DEC. 351/79 19587
en su puesto de trabajo?
118 :f;alzif:cién cgosir:rﬁlf?zacién ceirel X Cap, ot Sl e k) Loy
3 DEC. 351/79 19587
forma anual?
.Se entrega por escrito al personal
las medidas preventivas tendientes Cap. 21 At 213 Att. 9 k) Ley
119 |a  evitar las enfermedades | X Dec. 351/79. Arm. ‘19“1-8? E
profesionales v accidentes de Dec. 1338/96 )
trabajo?
PRIMEROS AUXILIOS
20 L‘,Ex.ia_ten botiquines de prim_ems At 0y Tey
20 | auxilios acorde a los mesgos | X z
: = £ 19587
existentes?
VEHICULOS
121 iCuentan los wehiculos con los Cap. 15 Art 134
" | elementos de seguridad? DEC. 351/79
:Se ha ewvitado la utilizacion de
122 vehiculos con motor a explosién Cap. 15 Art 134
“" | en lugares con peligro de incendio DEC. 351/79
o explosién, & bien aquellos
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;(Disponen de asientos que

3

Cap. 134

los puestos v/o lugares de trabajo?

Art. 10 Dec. 1338/96

: : ] 1
%y -
123 | neutralicen las '»1br_ac1ones._ tengan X DEC. 351/79
respaldo v apova pies?
) iSon a_@ecuadas las. cabinas .de Avt B B) ey
124 | proteccidén para las inclemencias X 19587
del tiempo? -
125 ;Son adecuadas las cabinas para x Cap. 15, Art. 103 |Art. 8 b) Ley
" | proteger del niesgo de vuelco? = DEC. 351/79 19587
126 ;Estan protegidas para los riesgos x Cap. 15 Art 134
" | de desplazamiento de cargas? DEC. 351/79
;Poseen los operadores
127 capacitacion respecto a los riesgos x Cap. 21 Art. 208 v |Art. 9 k) Ley
~ |inherentes al wehiculo que 209, DEC. 351/79 19587
conducen?
;Estan los wvehiculos equpados
. corl_l ].uce:‘:: _ﬁ'eilos. _d1spos:t1vo_de Cap.15 Art.134 DEC.
128 |aviso acistico-lununoso, espejos, X 351/79
cinturdn de seguridad. bocina v S
matafuegos?
. iSe cunlpign la_ls cond1c1qnes que Capds, Art.136,
129 | deben reunir los ferrocarnles para X 2
E DEC. 351/79
el transporte mterno?
CONTAMINACION AMBIENTAL
Cap. 9 Art 61 incs. 2
< T . ¥ 3, Dec. 351/79
o |2 o b mebicims | x| e "
il ESEE =i 295/03 Art. 10 Dec.
1338/96
131 ;Se adoptaron las correcciones en x Cap. 9 Art. 61 DEC. | Art. 9 c) Ley
los puestos y/o Ilugares de trabajo? 3 351/79 19587
RUIDOS
;Se registran las mediciones de Cap. 13 Art. 85 v 86
132 mivel senoro continuo equivalente x Dec. 351/79 Anexo
" |en los puestes vo lugares de v Res. 295/03
trabajo? Art.10 Dec. 1338/96
133 ;Se adoptaron las correcciones en x Cap. 13 Art. 87 Dec. |Ant9 f) Ley
los puestos y/o lugares de trabajo? 351/79 19587
TULTRASONIDOS E INFRASONIDOS
; : Sa Dec. 351/79 Anexo
134 (Se registran las med1c1ones_e11 x V Res. 795/03 Art.
los puestos v'o lugares de trabajo? 10 Dec. 1338/96
51/
135 ;5Se adoptaron las correcciones en x EE;ES' 12;?0?1151? A9 f) Ley
los puestos v/'o lugares de trabajo? 10 Dec. 1338/96 19587
VIBRACIONES
< tean 1 dicionc. Art. 94 Dec 351/79
136 | £S¢e registran las mediciones en x Anexo V Res. 195/03
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: ; Art 94 Dec 351/79
137 iSe adopIarm_l las correcciones en X Anexa V Res. 295/03 Art9 f) Ley
los puestos w/o lugares de trabajo? At : i 19587
UTILIZACION DE GASES
138 (Los recipientes con gases se e Cap. 16. Art. 142,
almacenan adecuadamente? DEC. 351/79
i ;Los ;ihéldroa de gases E_;-:m - Cap. 16, Art. 142,
¢ | transportados en carretillas DEC. 351/79
adecuadas?
iLos cilindros de gases
140 almacenados cuenfan con el e Cap. 16, Art. 142,
capuchon protector v tienen la DEC. 351/79
valvula cerrada?
Los cilindros de oxigeno ¥ -
L = . - =
141 |acetileno cuentan con walvelas | X el ]:’, i
: DEC. 351/79
antiretroceso de llama?
SOLDADURA
142 (Existe captacion localizada de x Cap. 17, Art. DEC.
~ | humos de soldadura? 351/79
e e e L ow vone 125
Ehi;pas,_, P A 156, DEC. 351/79
(Las mangueras, reguladores,
144 manometros, sopletes v wvalvulas x Cap. 17, Art. 153,
anti refornos se encuentran en DEC. 351/79
buen estado?
ESCALERAS
145 iTodas las escaleras cumplen con < Anexo VII Punto 3
las condiciones de segunidad? DEC. 351/79
.Todas las plataformas de trabajo Anexo VII Punto
146 |y rampas complen con  las X 31l y 312 DEC.
condiciones de seguridad? 351/79
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LAS MAQUINAS, EQUIPOS E INSTALACIONES EN GENERAL
(Posee programa df.: _ Art. 9b) y d)
manteninmuento preventivo para X Tl
. i : Ley 19587
maquinas e instalaciones?
147 | Instalaciones eléctricas X Dec. .351/79 Cl14 Ley 19587
2 Art. 9b) ) d)
148 | Aparatos para izar X tan 1,) : cass LG el ) Ley
DEC. 351/79 %
19587
i . . Cap. 15 Am. 123 |Af. 9b) v d)
1490 | Cables de equipos para 1zar X DEC. 351/79 Lev 19587
: = Art. 9b) c) d)
150 | Ascensores v Montacargas X Lap. 1_3 ; e f) g) Ley
DEC. 351/79 -
19587
: Art. 9b) ) d)
151 | Calderas v recipientes a presion X i 1,6 \ ok S el ) Ley
DEC. 351/79 =
19587
152 (Cumplimenta dicho programa de x ;—’;rr. Qﬂb) Ci?_
~ | mantenimiento preventivo? 19587 Y

OTEAS RESOLUCIONES LEGALES RELACIONADAS
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(El establecimiento se encuentra
153 | comprendido dentro de la Res. 415/02
Registro de Agentes Cancerigenos? X
LEl establecimiento se encuentra
comprendido dentro de la
Resolucion 497/02 Registro de
PCEs? X
iEl establecimiento se encuentra
comprendido  dentro de la
Resolucién 743/02 Registro de
Accidentes Mayores? X

154

2.4 Resumen de falta de cumplimientos.

No se cuenta con lo establecido en el Dec. 351/79 en los siguientes puntos en
especifico, sobre linea deL ALGODON.

1. Las herramientas corto-punzantes no poseen fundas o vainas segun lo
establecido en Cap.15 Art.110 DEC. 351/79 Art.9 b) Ley 19587/72.

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

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

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

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

6. No se desarrolla un Programa de Ergonomia Integrado para los distintos puestos
de trabajo segun lo establecido en Anexo | Resolucion 295/03 Art. 6 a) Ley 19587,
no se estan realizando controles de ingenieria, controles administrativos vy
Seguimientos a los puestos de trabajo segun lo establecido en Anexo | Resolucion
295/03 Art. 6 a) Ley 19587, no se cuenta con estudio de carga de fuego segun lo
establecido en Cap.18 Art.183, Dec.351/79 y por lo tanto no se puede determinar si
la cantidad de matafuegos es acorde a la carga de fuego, segun lo establecido en
Cap.18 Art.175y 176 DEC. 351/79 Art. 9 g) Ley 19587/72.

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

9. En los almacenajes a granel, las estibas no cuentan con elementos de contencién
segun Cap. 5 Art. 42 y 43 DEC. 351/79 Art. 8 d) Ley 19587/72.

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

11. No existe un sistema para control de derrames de productos peligrosos segun
Cap. 17 Art.145y 148 DEC. 351/79 Art. 8 a) Ley 19587/72.

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

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

14. Se desconoce de que los niveles de iluminacion existentes cumplan con la
Legislacion vigente, segun lo establecido en Cap. 12 Art. 73 a 75 DEC. 351/79 Art. 8
a) Ley 19587/72.

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

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

17. No se encuentran identificadas las cafnerias segun Cap. 12 Art. 82 DEC. 351/79
18. No se registran las mediciones de condiciones higrotermicas en los puestos
lugares de trabajo segun Cap. 8 Art. 60 DEC. 351/79 Anexo Il Res. 295/03 y Art. 10
DEC. 1338/96, y/o Art. 8 inc. a) Ley 19587/72.

19. En caso de existir radiacion infrarroja, por las que sean Soldaduras pequenas no
se registran las mediciones de la misma segun Art. 10 - DEC. 1338/96 y Anexo I,
Res. 295/03.
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20. No existen vestuarios aptos higiénicamente y no poseen armarios adecuados e
individuales segun Cap. 5 Art. 50 y 51 DEC. 351/79.

21. No se registran las mediciones de contaminacién ambiental en los puestos y/o
lugares de trabajo Céap. 9 Art. 61 Inc. 2 y 3, DEC. 351/79 Anexo IV Res. 295/03 Art.
10 DEC. 1338/96, por tal motivo no se adoptaron las correcciones en los puestos y/o
lugares de trabajo Cap. 9 Art. 61 DEC. 351/79 Art. 9 c) Ley 19587/72.

22. No existe captacion localizada de humos de soldadura segun lo establecido en
Cap. 17, Art. 152 y 157, DEC. 351/79 y no se utilizan pantallas para la proyeccién de
particulas y chispas segun Cap. 17, Art. 152 y 156, DEC. 351/79.

23. No Todas las plataformas de trabajo y rampas cumplen con las condiciones de
seguridad segun Anexo VIl Punto 3.11 .y 3.12. DEC. 351/79.

2.5 Anadlisis de riesgo

Cuadro 2.2 Analisis de riesgo de Coteca S.A.,

COTECA S.A.
i VALOR DE RIESGO
DESCRIPCION DESCRIPCION POTENCIAL MEDIDA DE
DE LA PELIGROS CIRCUSNTANCIA DE LOS MITIGACION /
ACTIVIDAD IDENTIFICADOS DEL PELIGRO DANOS PROB. GRAV. VAL. PREVENCION
Delimitar zona de transito-
Uso de EPP- Mantener
CAIDAS AL MISMO NIVEL golpes, quebraduras Baja Moderado 2 Orden y Limpieza
Delimitar zona de tareas o
golpes, Laceraciones, movimientos de materia
CAIDAS DE OBJETOS cortes, Baja Moderado 2 I(Izaje)- Uso de EPP.
Mantener despejada e
iluminada vias de escape-
Capacitacién .Coordinar
ATRAPAMIENTOS golees ,aprisionamiento Media | Moderado 3 tareas
Sefializar zona de transito-
GOLPES O CHOQUES cortes, traumatismo Mantener orden y limpieza-
1. Apertura de POR OBJETOS corporales Baja Moderado 2 Coordinar tareas
balas (fardos) y
alimentacion de
maquinaria(abrido
ra) trutzshler Uso de EPP adecuado para
cantidad 1 Laceraciones, la tarea, Orden y limpieza en
CORTES POR OBJETOS .hemorragias Media_| Moderado 3 zona de transito
traumatismo, cortes,
PROYECCIONES CON hemorragias, heridas en
OBJETOS los ojos Media | Moderado 3 Uso de EPP
Demarcar el rea de trabajo
- respetar distancia de
seguridad con partes
energizadas, concientizar al
quemaduras, shock personal propio y
RIESGO ELECTRICO MANIPULANDO eléctrico ,muerte Medio Grave 3 subcontratado.Capacitacion
FARDOS
CARGANDO EL Uso de extintores clase
ALIMENTADOR DE quemaduras, muerte, ABC- Capacitacién Rol de
INCENDIO PRENSA dafo a la instalacién Media Grave 3 Emergencia y Evacuacién




Universidad FASTA
Filiacién de la Gestion Integrada en prevencion de riesgos laborales operacionales de la planta
textil “COTECA S. A.”

Trastornos auditivos
,migrafa, Uso de EPP (Proteccion
contaminacién auditiva)- Monitoreo de
RUIDOS ambiental Media_| Moderado 3 Ruido
Capacitacion- coordinar
tareas- coordinar esfuerzos-
CARGA FISICA TOTAL Agotamiento fisico Uso de EPP, no levantar
SOBREESFUERZO ,Iumbwi_a, luxacion Media | Moderado 3 mas de 25kg
Delimitar zona de transito-
Uso de EPP- Mantener
Orden y Limpieza.
2. Cardado para
peinar el
algodon CAIDAS AL MISMO NIVEL golpes, quebraduras Baja Moderado 2 Coordinar tareas
Delimitar zona de tareas o
golpes ,Laceraciones, movimientos de material-
Cantidad 12 CAIDAS DE OBJETOS cortes, Baja Moderado 2 Uso de EPP.
Mantener despejada e
MANIPULANDO iluminada vias de escape-
PIEZAS Capacitacion RCP.
golpes, aprisionamiento,
ATRAPAMIENTOS asfixia Media_| Moderado 3 Coordinar tareas
Senalizar zona de tréansito-
GOLPES O CHOQUES cortes, traumatismo Mantener orden y limpieza-
POR OBJETOS corporales Baja Moderado 2 Coordinar tareas
Uso de EPP adecuado para
Laceraciones, la tarea, Orden y limpieza en
CORTES POR OBJETOS hemorragias Media | Moderado 3 zona de transito
PROYECCIONES CON traumatismo, cortes,
OBJETOS hemorragias Media | Moderado 3 Uso de EPP
Demarcar el rea de trabajo
- respetar distancia de
seguridad con partes
energizadas, concientizar al
quemaduras, shock personal propio y
RIESGO ELECTRICO eléctrico, muerte Medio Grave 3 subcontratado.
Uso de extintores clase
quemaduras, muerte, ABC- Capacitacién Rol de
INCENDIO dafio a la instalacion Media Grave 3 Emergencia y Evacuacién
Uso de EPP (Proteccion
Trastornos auditivos, auditiva)- Monitoreo de
RUIDOS migrafa, contaminacion | Media | Moderado 3 Ruido
Delimitar zona de transito-
Uso de EPP- Mantener
CAIDAS AL MISMO NIVEL golpes, quebraduras Baja Moderado 2 Orden y Limpieza
Delimitar zona de tareas o
MEZCLANDO golpes, Laceraciones, movimientos de material-
3. Mezcladora CAIDAS DE OBJETOS FIBRAS cortes, Baja Moderado 2 Uso de EPP.
Mantener despejada e
iluminada vias de escape-
Cantidad 2 Capacitacion RCP.
golpes, aprisionamiento,
ATRAPAMIENTOS asfixia Media | Moderado 3 Coordinar tareas
Senalizar zona de tréansito-
GOLPES O CHOQUES cortes, traumatismo Mantener orden y limpieza-
POR OBJETOS corporales Baja Moderado 2 Coordinar tareas
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Uso de EPP adecuado para

Colocacién de conos Laceraciones, la tarea, Orden y limpieza en
CORTES POR OBJETOS vacios. hemorragias Media_| Moderado 3 zona de trancito
traumatismo, cortes,
PROYECCIONES CON hemorragias, heridas en
OBJETOS 0jos Media | Moderado 3 Uso de EPP
Demarcar el aria de trabajo -
respetar distancia de
seguridad con partes
energizadas, concientizar al
quemaduras, shock personal propio y
RIESGO ELECTRICO eléctrico, muerte Medio Grave 3 subcontratado.
Uso de extintores.
quemaduras, muerte, Capacitacion Rol de
INCENDIO dano a la instalacion Media Grave 3 Emergencia y Evacuacion
Trastornos auditivos Uso de EPP (Proteccion
,migrana, auditiva)- Monitoreo de
RUIDOS contaminacion Media | Moderado 3 Ruido.
Uso de EPP Proteccion
respiratoria — Monitoreo de
ambiental humos de
SUSTANCIAS Trastornos soldadura y material
SENSIBILIZANTES A LAS respiratorios, fibrosis particulado. Extraccion
ViAS RESPIRATORIAS pulmonar Media Grave 3 localizada
Delimitar zona de transito-
4. Manuares con Uso de EPP- Mantener
aire CAIDAS AL MISMO NIVEL golpes, quebraduras Baja Moderado 2 Orden y Limpieza

Alimentacion de los
botes de cinta e

introduccién de las Delimitar zona de tareas o
cintas en el cabezal golpes ,Laceraciones, movimientos de material-
Cantidad 5 CAIDAS DE OBJETOS hilador. cortes, Baja Moderado 2 Uso de EPP.

Mantener despejada e
golpes, aprisionamiento, iluminada vias de escape-
ATRAPAMIENTOS asfixia Media | Moderado 3 Capacitacion

Sefializar zona de transito-
GOLPES O CHOQUES cortes, traumatismo Mantener orden y limpieza-
POR OBJETOS corporales Baja Moderado 2 Coordinar tareas

Uso de EPP adecuado para

Laceraciones, la tarea, Orden y limpieza en
CORTES POR OBJETOS hemorragias Media | Moderado 3 zona de transito
PROYECCIONES CON traumatismo, cortes,
OBJETOS hemorragias Media_| Moderado 3 Uso de EPP

Demarcar el area de trabajo
- respetar distancia de
seguridad con partes
energizadas, concientizar al
quemaduras, shock personal propio y
RIESGO ELECTRICO eléctrico, muerte Medio Grave 3 subcontratado.

Uso de extintores -
quemaduras, muerte, Capacitacién Rol de
INCENDIO dafio a la instalacion Media Grave 3 Emergencia y Evacuacion

Uso de EPP (Proteccion
Trastornos auditivos auditiva)- Monitoreo de
RUIDOS ,migraia Media | Moderado 3 Ruido
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Capacitacion- coordinar
CARGA FISICA TOTAL Agotamiento fisico, tareas- coordinar esfuerzos-
SOBREESFUERZO lumbalgia, luxacion Media | Moderado Uso de EPP
Uso de EPP Proteccion
respiratoria — Monitoreo de
ambiental material
particulado. Extraccién
INHALACION DE POLVOS Trastornos respiratorios | Media | Moderado localizada
5.-Autocoro
Cantidad 8
Puesta en marcha
de la maquina y
vigilancia visual de
las operaciones para
detectar las posibles
anomalias. Delimitar zona de trancito-
Uso de EPP- Mantener
CAIDAS AL MISMO NIVEL golpes, quebraduras Baja Moderado Orden y Limpieza
Delimitar zona de tareas o
golpes, Laceraciones, movimientos de material
CAIDAS DE OBJETOS cortes, Baja Moderado (Izaje)- Uso de EPP.
Mantener despejada e
iluminada vias de escape-
CARGANDO Botes Capaci
ATRAPAMIENTOS golges, aprisionamiemo Media | Moderado nacion RCP.coordinar tareas
Sefializar zona de trancito-
GOLPES O CHOQUES MANIPULANDO cortes, traumatismo Mantener orden y limpieza-
POR OBJETOS PIEZAS corporales Baja Moderado Coordinar tareas
Uso de Epp adecuado para
CARGANDO Laceraciones, la tarea, orden y limpieza en
CORTES POR OBJETOS BOTES hemorragias Media | Moderado zona de transito
Uso de EPP (Proteccion
Trastornos auditivos, auditiva)- Monitoreo de
RUIDOS migrafia ,contaminacién | Media | Moderado Ruido (deci belimetro)
Capacitacion- coordinar
CARGA FISICA TOTAL Agotamiento fisico, tareas- coordinar esfuerzos-
SOBREESFUERZO lumbalgia, luxacion Media | Moderado Uso de EPP
Delimitar zona de trancito-
Uso de EPP- Mantener
CAIDAS AL MISMO NIVEL golpes, quebraduras Baja Moderado Orden y Limpieza
Recogida y pesaje
del cono de hilo
Delimitar zona de tareas o
golpes, Laceraciones, movimientos de material
CAIDAS DE OBJETOS cortes, Baja Moderado (Izaje)- Uso de EPP.
Mantener despejada e
iluminada vias de escape-
Capacita
Embolsado del cono
ATRAPAMIENTOS golpes, aprisionamiento | Media | Moderado cién RCP. coordinar tareas
Senalizar zona de trancito-
6 - empaquetado GOLPES O CHOQUES cortes, traumatismo Mantener orden y limpieza-
- empaletizado POR OBJETOS corporales Baja Moderado Coordinar tareas
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Empaquetado de los
conos (sacos y

cajas)
Uso de Epp adecuado para
Laceraciones, la tarea, Orden y limpieza en
CORTES POR OBJETOS hemorragias Media_| Moderado 3 zona de transito
Uso de EPP (Proteccion
Trastornos auditivos, auditiva)- Monitoreo de
RUIDOS migrafia ,contaminacién | Media | Moderado 3 Ruido(decibelimetro)

Paletizacion de los
sacos o cajas
Capacitacion- coordinar

CARGA FISICA TOTAL Agotamiento fisico, tareas- coordinar esfuerzos-
SOBREESFUERZO lumbalgia, luxacién Media | Moderado 3 Uso de EPP
MODE
PROB/ GRAV LEVE RADO | GRAVE
BAJA 1 2 3
MEDIA 2 3 4

ALTA 3 4 5
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Cuadro 2.3 Analisis Sistema de Gestion Ambiental (S.G.A))

Actividad

Aspecto Ambiental

Impacto Ambiental

Normativa de Aplicacion

Apertura de fardos

Generacion residuos
sélidos

Contaminacién del
suelo

Ley 24051.Requisitos legales y otros
requisitos

Derrames de aceites

Contaminacién de suelo
y aguas

Ley 24051.Requisitos legales y otros
requisitos

Generacién de ruidos

Ruido al medio
ambiente

Requisitos legales y otros requisitos

Consumo de energia

Consumo de recursos
naturales

Requisitos legales y otros requisitos

Consumo de energia

Consumo de recursos
naturales

Requisitos legales y otros requisitos

Generacion residuos

Contaminacién del

Ley 24051.Requisitos legales y otros
requisitos

Cardado solidos suelo
Requisitos legales y otros requisitos
Consumo de recursos
Consumo de energia naturales
Ley 24051.Requisistos legales y otros
Generacién de material requisitos
particulado Contaminacioén del aire
Ley 24051.Requisistos legales y otros
Generacion residuos Contaminacion del requisitos
Mezcladora sélidos suelo

Empaletizado

Generacién de material
particulado

Contaminacién del aire

Ley 24051.Requisistos legales y otros
requisitos
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2.6 Descripcion del puesto de trabajo. Analisis ergondmico Método N.A.M

(Segun datos proporcionados por el Asesor de H & S Ing. Regalado)

indice
v" Descripcion del puesto de trabajo

v Marco legal

v Metodologia y resultado
Estudio del Nivel de la actividad Manual (NAM)

v Conclusiones

Estrategias de control

v Recomendaciones
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2.7 Analisis del puesto de Trabajo

Empresa: Coteca S.A.

Domicilio: Ruta Nac. N2 38 Km. 1305. El Pantanillo.

Puesto de Trabajo: Empaquetador.

Lugar: San Fernando del Valle de Catamarca CP 4700 Catamarca

Fecha 16/05/13
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2.8 Descripcion de los trabajos

Para empezar a analizar las actividades que se realizan en el sector empaquetado y
poder establecer las caracteristicas de la actividad de estos operarios, se debe
analizar como primera medida el tipo de trabajo que realiza en estas condiciones,
ver el grado de exigencia de los mismos y establecer las condiciones en relacion al
marco legal correspondiente (Res. 295/20083).

En relacién a esto se realizo el registro fotografico, como asi también la filmacion de
cada una de las actividades de manera tal de poder determinar de manera

fehaciente las condiciones en las cuales los operarios realizan su trabajo.

Como primera instancia se establece que los operarios realizan tres actividades
claramente diferenciadas, y con caracteristicas diferentes, tanto en lo que se refiere
a la forma de empaquetar las bobinas, como también el uso de las mismas las
cuales son en algunos casos de pesos diferentes (3,4 Kg. y 2,5 Kg.). Si bien el fin es
el mismo empaquetar, las formas varian con las cuales las variables tanto de peso

como de movimiento varian.

El primes andlisis corresponde el empaque de bobinas de 3,4 Kg., con una cantidad

de bobinas de 112 por palet, esta actividad tres operarios, dos preparan y uno es el

encargado de el pesado.
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Tal como se observa en el informe fotografico de esta actividad las posiciones de los
trabajadores se inicia en la posicion del piso hasta completar la altura de los 7 (siete)
rollos por debajo de la altura de los hombros, a esto se le suma la manera de agarre
de la bobina la cual tal como se observa en la imagen se realiza con los dedos de la

manos extendidas de manera de tomar la misma de acuerdo al tamaro de la misma.
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El segundo andlisis corresponde a la misma bobina en la cual el proceso incluye el
embolsado de la misma, si bien la actividad es practicamente la misma que la
anterior en lo que se refiere a las posturas, se agrega a la tarea de embolsado de la
bobina, que genera como consecuencia un tiempo adicional con lo cual el proceso

se realiza en un periodo mas largo.

nrn

=8
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El tercer andlisis corresponde al empaquetado de bobinas de menor peso (2,5 Kg.)
las cuales se embolsan y colocan en cajas de carton para lo cual se cuenta con el
apoyo de el sistema mecanico de traslado a través de cintas transportadoras y la
recepcion de las mismas en un sistema de tijera que permite regular la altura de
manera mecanica. En este caso al final de la cinta se debe cargar la caja de (45 Kg.)
hasta colocarla en la tarima, esta tarea se realiza de manera manual.
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2.9 Marco Legal

Se realiza un breve comentario en relacion a la aplicacién del método de acuerdo a
lo establecido en Res.295/03.

Herramientas metodologicas

Valor limite

Este término utilizado en varios puntos de la Resolucion 295/03, al igual que Valor
Limite Umbral, representa condiciones por debajo de las cuales se cree que casi
todos los trabajadores pueden estar expuestos repetidamente dia tras dia a la
accion de tales condiciones sin sufrir efectos adversos para la salud.

Se ha empleado fundamentalmente en la fijacibn de concentraciones maximas
permisibles (C. M. P,) de sustancias quimicas presentes en el ambiente de trabajo, y
se extiende actualmente a factores de riesgo fisicos de trastornos

muscoesqueléticos a saber:

v Movimientos o esfuerzos repetidos de las manos que pueden

afectar mano, mufieca y/o antebrazo.

v Tareas repetidas de levantamiento manual de cargas que

pueden desarrollar alteraciones de lumbago y hombros.

La Res. Presenta un método de evaluacion manual para cada uno de estos valores
limites, que recomienda aplicar cuando sean detectados estos riesgos en un

determinado puesto de trabajo.
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Nivel de actividad Manual (N. A. M.)

Este método es aplicable a monitoreos definidos, como trabajos que comprenden un
conjunto similar de movimientos y esfuerzos repetidos, realizados durante 4 o mas

horas por dia.

Se trata de fijar valores de 0 a 10 para dos variables del trabajo repetitivo (fuerza
pico normalizada y NAM) y ubicarlo dentro del diagrama siguiente, denominado

Grafico 2.1. Interaccion de fuerzas mediante Método N.A.M
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El punto de interseccion de ambas variables puede insertarse en tres zonas.

Zona inferior (Amarilla), dentro de la cual se cree que la mayoria de los trabajadores
pueden estar expuestos repetidamente sin sufrir efectos adversos para la salud.

Podemos definirla como zona de riesgo tolerable.
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Zona Intermedia (Incolora) dentro de la cual se recomienda establecer controles
generales, diriamos acciones preventivas que incluyan la vigilancia de los

trabajadores.

Zona superior (Gris) dentro de la cual existe el peligro de trastornos

muscoesqueléticos y que exige acciones correctivas inmediatas.

Se definen dos lineas:

Una linea de puntos (verde) que se denomina Limite de accién.

Una linea continua (roja) representa el valor limite umbral, basado segun la

Resolucién en estudios epidemioldgicos, psicofisicos y biomecanicos.

Otra alternativa para la seleccion del NAM esta basada en tasaciones por un

observador entrenado utilizando la escala (0 al 10) que se da en la Grafico 2.2.

f 2 4 i ) 10
Sin manejo Fausas Movimientos!  Movimientos! Movimientos!  Maovimientos
manual la mayor  constantss, esfuerzos esfuerzo fijo, esflerzos rapica, fijo/
parte del destacadas, lentos:; fijos pausas rapidos, fijos, dificultad
tiempo: largas o pausas infrecuentes sin pausas para
sin macvimigntos breves requlares mantsner o
esfuerzos muy lentos frecuentes realizan
regulares esfuerzos

continuos
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La fuerza pico normalizada representa la variable de gravedad dentro de la

mencionada ecuacioén del riesgo.

Dice la resolucién la fuerza pico de la mano esta normalizada en una escala de 0 a
10, que se corresponde con el 0% al 100% de la fuerza de referencia aplicable a la
poblacién; y mas adelante los requisitos de la fuerza pico puede normalizarse
dividiendo la fuerza requerida para hacer el trabajo por la fuerza empleada por la
poblacién trabajadora para realizar esa actividad, La fuerza pico normalizada es la
fuerza pico necesaria dividida por la fuerza maxima representativa de la postura

multiplicada por diez (10)..

La fuerza pico normalizada puede tasarse (es decir estimarse o evaluarse) de dos

maneras:

1. Por métodos subjetivos; tasacion por un observador entrenado, estimada por

los trabajadores utilizando una escala llamada de Borg.

2. Medida utilizando la instrumentacion, por un extensometro o por una electro

miografia.

La medicién por extensometros requiere contar con un laboratorio de ergonomia que
disponga de estos aparatos, ademas del conocimiento de los valores maximos
estandarizados que corresponden a la poblacién y al esfuerzo a evaluar.

La medicién por electro miografia es mas comun por la existencia de estos aparatos
para uso medico y porque se podra determinar esta fuerza pico en escala de 0 a 102

partir de la fuerza maxima que registre el electro miografo.

La escala Borg, que reproducimos a continuacion esta basada en la sensacion del
esfuerzo que manifiesta el trabajador cuando se le solicita que cuantifigue en una

escala de 0 a 10con que intensidad percibe el esfuerzo que esta relanzando.
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A nuestro criterio, este es el método mas practico y seguro ‘para efectuar la
evaluacion del nivel pico normalizado, cuando se esta efectuando un trabajo de
campo. El observador con experiencia podra hacer su propia evaluacion utilizando la
misma escala, consensuandola con el trabajador en caso de discrepancias

importantes.

Cuadro 2.4 ESCALA DE BORG

Ausencia de esfuerzo 0
Esfuerzo muy bajo, apenas perceptible 0,5
Esfuerzo muy débil 1
Esfuerzo débil/ligero 2
Esfuerzo moderado regular 3
Esfuerzo algo fuerte 4
Esfuerzo fuerte S
6
Esfuerzo muy fuerte 7
8
9
Esfuerzo extremadamente fuerte 10

Las filas 6, 8 y 9 no estan especificadas, pueden emplearse para valores intermedios
de quien aplica la tabla.
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Metodologia y resultados

Datos del puesto

Identificador de puesto: EMBALAJE
Descripcion: PREPARACION DE PALET
Empresa: COTECA S.A.

Departamento / Area; PRODUCCION
Seccién: EMBALAJE

Datos de la evaluacién
Fecha de evaluacion: 16/05/12

Datos del trabajador

Nombre del trabajador: OPERADOR 1

Sexo: VARON

Edad: 30

Antigiiedad en el puesto: 2 ANOS

Tiempo que ocupa en el puesto por jornada: 8Horas

Duracién de la Jornada Laboral: 8 Horas
Fuerza pico normalizada
Valoracién del esfuerzo fisico segun escala de Borg (mano derecha)

o Ausencia de esfuerzo

o Esfuerzo muy bajo, apenas perceptible
o Esfuerzo muy débil

o Esfuerzo débil/ ligero

o Esfuerzo moderado/regular

o Esfuerzo algo fuerte

o Esfuerzo fuerte 5

o Esfuerzo fuerte 6
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o Esfuerzo muy fuerte 7
o Esfuerzo muy fuerte 8
o Esfuerzo muy fuerte 9
o Esfuerzo extremadamente muy fuerte (maximo que una persona puede

soportar)

Valoracién del esfuerzo fisico segun escala de Borg (mano Izquierda)

o Ausencia de esfuerzo

o Esfuerzo muy bajo, apenas perceptible
o Esfuerzo muy débil

o Esfuerzo débil/ ligero

o Esfuerzo moderado/regular

o Esfuerzo algo fuerte

o Esfuerzo fuerte 5

o Esfuerzo fuerte 6

o Esfuerzo muy fuerte 7

o Esfuerzo muy fuerte 8

o Esfuerzo muy fuerte 9

o Esfuerzo extremadamente muy fuerte (maximo que una persona puede

soportar)

Nivel de actividad Manual (Mano derecha)

o Sin manejo manual. La mayor parte de el tiempo sin esfuerzos regulares

o Pausas constantes, destacadas, largas o movimientos muy lentos

o Movimientos/ esfuerzos lentos; fijos, pausas breves frecuentes

o Movimientos/ esfuerzos fijos, pausas infrecuentes.

o Movimientos/ esfuerzos fijos, sin pausas regulares

o Movimientos rapidos, fijos/ dificultad para mantener o realizar esfuerzos

continuos,
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Nivel de actividad Manual (Mano izquierda)

o Sin manejo manual. La mayor parte de el tiempo sin esfuerzos regulares

o Pausas constantes, destacadas, largas o movimientos muy lentos

o Movimientos/ esfuerzos lentos; fijos, pausas breves frecuentes

o Movimientos/ esfuerzos fijos, pausas infrecuentes.

o Movimientos/ esfuerzos fijos, sin pausas regulares

o Movimientos rapidos, fijos/ dificultad para mantener o realizar esfuerzos

continuos,
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Datos del puesto

Identificador de puesto: EMBALAJE
Descripcion: PREPARACION DE PALET
Empresa: COTECA S.A.

Departamento / Area; PRODUCCION
Seccion: EMBALAJE

Datos de la evaluacién
Fecha de evaluacion: 16/05/12

Datos del trabajador

Nombre del trabajador: OPERADOR 2

Sexo: VARON

Edad: 30

Antigiiedad en el puesto: 2 ANOS

Tiempo que ocupa en el puesto por jornada: 8 Horas

Duracién de la Jornada Laboral: 8 Horas

Datos de la tarea

Valoracién del esfuerzo fisico segun escala Borg (mano derecha), esfuerzo fuerte 5.
Valoracién del esfuerzo fisico segun escala de Borg (mano lzquierda),

Nivel de actividad manual (mano derecha) movimiento/ esfuerzo fijos, sin pausas
regulares.

Nivel de actividad manual (mano izquierda): movimientos/esfuerzos fijos, sin pausas

regulares.
Método aplicado

En esta evaluacién se aplico el método NAM (Nivel de Actividad Manual). A

continuacion podra ver los detalles tedricos.
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Grafico 2.3 Evaluacién segun Método NAM
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Grafico 2.4 Evaluaciéon segun Método NAM
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2.10 Conclusiones

Estrategias de control

Definido el riesgo ergondmico por sus causales (agentes de riesgo), la resolucion
plantea una estrategia de control de riesgo en términos de incidencia y gravedad que
denomina “Programa de ergonomia Integrado”, el cual debera incluir las siguientes

parte.

e Reconocimiento del problema.

e Evaluacion de los trabajos con sospecha de posibles factores de riesgo.
e Identificacion y evaluacion de los factores causantes.

e Involucrar a los trabajadores bien informados como participantes activos.

e Cuidar adecuadamente la salud que tengan trastornos muscoesqueléticos.

Continda el texto de la resolucién expresando

e Cuando se ha identificado el riesgo de los trastornos muscoesqueléticos se
deben realizar los controles de los programas generales. Estos incluyen a los
siguientes:

e Educacién de los trabajadores, supervisores, ingenieros y directores.

¢ Informacién anticipada de los sintomas por parte de los trabajadores.

e Continuar con la vigilancia y evaluacién del dafo y los datos médicos y de

salud.

La resolucién expresa estas acciones en términos de Controles de Ingenieria y

controles administrativos.

Entre los controles de ingenieria para eliminar o reducir los factores de riesgo del
trabajo propuestos por la resolucién, se indican:
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e Utilizar métodos de la ingenieria del trabajo, p. e., estudios de tiempo y
andlisis de movimientos, para eliminar esfuerzos y movimientos innecesarios.

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

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

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

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

anadido sin utilidad,

Entre los controles administrativos que disminuyen el riesgo al reducir los tiempos de
exposicidén, compartiendo la exposicion entre un grupo mayor de trabajadores, se

indican:

e Realizar pautas de trabajo que permitan a los trabajadores hacer pausas y
ampliarlas lo necesario y al menos una vez por hora.

e Redistribuir los trabajos asignados (por ejemplo utilizando la rotacién de los
trabajadores o repartiendo el trabajo) de forma que un trabajador no dedique
una jornada laboral entera realizando demandas elevadas de tarea.

Reconociendo que la naturaleza de los trastornos muscoesqueléticos es

compleja, los controles de ingenieria y administrativos, indica la resolucion deben

adecuarse y basarse en un juicio profesional con conocimiento.

2.11 Recomendaciones

Tal lo establecido por la Res. 295/03 y teniendo en cuenta las caracteristicas que
esta misma norma establece sobre todo en el criterio a seguir en virtud de seguir

las estrategias de control se establece lo siguiente:

En virtud del resultado del analisis y siguiendo el criterio que la norma posee al

respecto en materia de prevencién y control se deberan tomar medidas en lo que
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se refiere al puesto de trabajo. La misma como se establece son el control de

ingenieria y controles administrativos.

En el primer caso establecer que el peso y la dimensién de la bobina (3,4 Kg.
Son en analisis los puntos en los cuales se marca como conflictivo. Cabe aclarar
que el método aplicado se realizo un analisis con el personal (supervisores,
administrativos, mantenimiento) de la planta la cual marco su criterio tanto en la
escala Borg como en la seleccion de NAM. En el mismo se establece que los
valores de las variables evaluadas se incrementan por lo establecido
anteriormente, ademas de poseer una posicidn incomoda en lo que se refiere al
agarre de la bobina producto del diametro de la misma. Al respecto las medidas
de control de ingenieria, seran las que deberan analizar el caso y plantear una
solucién adecuada, con este mismo elevar el plano de trabajo de manera
mecanica puede ser paliativo para esta solucion, todos estos planteos deberan
ser analizados de manera conjunta para poder brindar una solucion que satisfaga

a todos los sectores.

Con respecto a los controles administrativos y tal como lo determina la

Resolucion

e Realizar pautas de trabajo que permitan a los trabajadores hacer pausas y

ampliarlas lo necesario y al menos una vez por hora.

e Redistribuir los trabajos asignados ( por ejemplo utilizando la rotacién de
los trabajadores o repartiendo el trabajo) de forma que un trabajador no
dedique una jornada laboral entera realizando demandas elevadas de

tareas,



Universidad FASTA
Filiacién de la Gestion Integrada en prevencion de riesgos laborales operacionales de la planta
textil “COTECA S. A.”

Otro aspecto muy importante es la participacion del servicio de Medicina Laboral
es fundamental tanto a la hora de establecer el perfil del trabajador para este
puesto como asi también el seguimiento de los mismos mediante controles

periddicos especificos en materia ergonémica.

Todos estos aspectos deberan ser analizados y plantear un Programa
Ergondmico Integrado, de manera de lograr un plan acorde a la necesidad del

sector.
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2.12 Analisis ergonomico — Método INSTH

Los métodos de evaluacién ergondmica permiten identificar y valorar los factores de
riesgo presentes en los puestos de trabajo para, posteriormente, en base a los
resultados obtenidos, plantear opciones de redisefio que reduzcan el riesgo y lo

sitien en niveles aceptables de exposicion para el trabajador.

La exposicion al riesgo de un trabajador en un puesto de trabajo depende de la
amplitud del riesgo al que se expone, de la frecuencia del riesgo y de su duracién.
Dicha informacion es posible obtenerla mediante métodos de evaluacién
ergonoémica, cuya aplicacién resulta sencilla, frente a otras técnicas mas complejas o
que requieren conocimientos mas especificos o instrumentos de medida no siempre
al alcance de los ergénomos, como por ejemplo la medicion del consumo de
oxigeno, de la frecuencia cardiaca, de la fuerza soportada por el disco intervertebral
L5/S1 (union lumbosacral), del consumo metabdlico, el uso de electromidgrafos
(EMG), etc.

En la actualidad existen un gran nimero de métodos de evaluaciéon que tratan de
asistir al ergbnomo en la tarea de identificacion de los diferentes riesgos
ergondémicos. Ademas, los métodos mas difundidos han dado lugar a numerosas
herramientas informaticas con el objetivo de facilitar su aplicacion. La seleccion del
método adecuado para medir cada tipo de riesgo, asi como la garantia de fidelidad a
la fuente de la herramienta o documentacién utilizada se ha identificado como un
problema importante al que se enfrentan los ergbnomos a la hora de iniciar un
estudio ergonomico. A continuacién se ofrece una herramienta que le permite
seleccionar métodos de evaluacion ergonomica de puestos en funcion de las

caracteristicas del analisis.

En general existen dos niveles de analisis: el andlisis de las condiciones de trabajo
para la identificacion de riesgos (nivel basico), y la evaluacion de los riesgos
ergonémicos en caso de ser detectados (nivel avanzado). La identificacion inicial de
riesgos (nivel de andlisis basico) permitira la deteccién de factores de riesgo en los

puestos. En caso de ser estos detectados se procedera con el nivel avanzado.
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Factores de riesqo presentes en la tarea a analizar

e Se adoptan posturas inadecuadas o mantenidas durante periodos de tiempo prolongados
e El ambiente térmico puede resultar inadecuado

e Se produce manipulacion de carga (transportes, empujes, arrastres...)

e Se llevan a cabo movimientos de elevada repetitividad

e Hay aplicacién de fuerzas o posible inestabilidad del trabajador

® | atarea desarrollada parece penosa y asociada a un consumo de energia elevado

Factores de riesgo gue estan presentes en la tarea analizada

Carga Postural Elevada

Manipulacién Manual de Carga

Tipo de manipulacién de carga Condiciones de levantamiento variables Recomendacion: Guia
Técnica de Manipulacion / Tablas de Snook y Ciriello

Las condiciones del levantamiento no varian (peso, alturas...)
Las condiciones del levantamiento varian.

Se trata de levantamientos de carga sin transporte

EO0On0

Se trata de levantamientos de carga con transporte

0l

Se trata de arrastres, empujes, levantamientos y transporte de carga

Puede emplear la Guia Técnica de Manipulacién Manual de Carga del INSHT o las
Tablas de Snook y Ciriello para valorar el riesgo del levantamiento. La Guia Técnica
parte de un valor maximo de peso recomendado, en condiciones ideales, llamado
Peso Tedrico. A partir de éste, y tras considerar las condiciones especificas del
levantamiento, obtiene un nuevo valor de peso maximo recomendado, llamado Peso
Aceptable, que garantiza una actividad segura para el trabajador. Las Tablas de
Snook y Ciriello calculan el peso maximo aceptable, que corresponde al mayor peso
que una persona puede levantar a una frecuencia dada y durante determinado

tiempo, sin llegar a estresarse o a cansarse excesivamente.
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2.13 Guia Técnica de Manipulaciéon Manual de Carga del INSHT

La descripciéon del método propuesta en este documento trata de resumir el
contenido de la "Guia técnica para la evaluacion y prevencion de los riesgos
relativos a la manipulacion manual de cargas”, cuya versién integra ofrece el Instituto
Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. Para profundizar en las bases del

mismo es recomendable la consulta de dicho documento.

El método expuesto en la Guia fue desarrollado por el Instituto Nacional de
Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT, Espana), con la finalidad de facilitar el
cumplimiento de la legislacién vigente en Espafia sobre prevencion de riesgos
laborales derivados de la manipulacion manual de cargas (Real Decreto 487/1997-

Espana).

El método se fundamenta no so6lo en las disposiciones sobre seguridad y salud
relativas a manipulacion de cargas espafnolas, sino que completa sus
recomendaciones con las indicaciones que al respecto recogen el Comité Europeo
de Normalizacion (Norma CEN - prEN1005 - 2) y la "International Standarization
Organization" (Norma ISO - ISO/CD 11228) entre otras.

Toda manipulacién manual de cargas conlleva un riesgo inherente, el método trata
de determinar el grado de exposicion del trabajador al realizar el levantamiento o
trasporte de la carga, indicando en cada caso si dicho riesgo cumple con las
disposiciones minimas de seguridad y salud reconocidas como bdsicas por la
legislacién vigente, las entidades anteriormente referidas y por la mayoria de

especialistas en la materia.

Cabe destacar, el elevado porcentaje de lesiones originadas por la manipulacion
manual de cargas (alrededor del 20% del total), siendo las lesiones mas comunes
las de tipo musculo-esquelético, en concreto las que afectan a la espalda. Por ello, el
método trata de preservar al trabajador de posibles lesiones derivadas del
levantamiento, evaluando con especial cuidado los riesgos que afectan mas

directamente a dicha parte del cuerpo, en especial a la zona dorso-lumbar.
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Las lesiones derivadas del levantamiento de cargas pueden originarse como
consecuencia de unas condiciones ergondémicas inadecuadas para el manejo de las
mismas (cargas inestables, sujecién inadecuada, superficies resbaladizas...), debido
a las caracteristicas propias del trabajador que la realiza (falta de informacion sobre
las condiciones ideales de levantamiento, atuendo inadecuado...) o por el

levantamiento de peso excesivo. Aspectos todos ellos recogidos por el método.

El método parte de un valor maximo de peso recomendado, en condiciones ideales,
llamado Peso tedrico, a partir del cual y tras considerar las condiciones especificas
del puesto, tales como el peso real de la carga, el nivel de proteccién deseado, las
condiciones ergonomicas y caracteristicas individuales del trabajador, obtiene un
nuevo valor de peso maximo recomendado, llamado Peso aceptable, que garantiza
una actividad segura para el trabajador.

La comparacién del peso real de la carga con el peso maximo recomendado
obtenido, indicara al evaluador si se trata de un puesto seguro o por el contrario
expone al trabajador a un riesgo excesivo y por tanto no tolerable. Finalmente, el
método facilita una serie de recomendaciones o correcciones para mejorar, si fuera
necesario, las condiciones del levantamiento, hasta situarlo en limites de riesgo

aceptables.

Se trata de un método sencillo, que a partir de informacién de facil recopilacion,
proporciona resultados que orientan al evaluador sobre el riesgo asociado a la tarea

y la necesidad o no de llevar a cabo medidas correctivas de mejora.

2.14 Guia Técnica de Manipulacién Manual de Carga del INSHT - desarrollo

El método esta especialmente orientado a la evaluacion de tareas que se realizan en
posicion de pie, sin embargo, realiza algunas indicaciones sobre los levantamientos
realizados en posicion sentado que podria orientar al evaluador acerca del riesgo
asociado al levantamiento en dicha postura, en cualquier caso inadecuada.
La guia se centra en la evaluacion de tareas de manipulacién manual de cargas

susceptibles de provocar lesiones principalmente de tipo dorso-lumbar estableciendo
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que podran ser evaluadas tareas en la que se manejen cargas con pesos superiores
a 3 Kg., al considerar que por debajo de dicho valor el riesgo de lesién dorso-lumbar
resulta poco probable. Sin embargo, sefala que si la frecuencia de manipulacion de
la carga es muy elevada, aun siendo ésta de menos de 3 kg., podrian aparecer
lesiones de otro tipo, por ejemplo en los miembros superiores por acumulacion de
fatiga. En tales circunstancias, deberia evaluarse el puesto bajo los criterios de otros

métodos orientados hacia este tipo de trastornos.

El objetivo ultimo del método es garantizar la seguridad del puesto en estudio,
preservando a todo trabajador de posibles lesiones. Como primera observacion, la
guia considera que el riesgo es una caracteristica inherente al manejo manual de
cargas y ningun resultado puede garantizar la total seguridad del puesto mientras
exista levantamiento manual de cargas, s6lo sera posible atenuarlo corrigiendo,
segun el caso, peso Yy/o condiciones del levantamiento. Por ello, como
recomendacion previa a la propia evaluacion del riesgo, sefala que, en cualquier
caso, se deberia evitar la manipulacion manual de cargas, sustituyéndose por la
automatizaciéon o mecanizacién de los procesos que la provocan, o introduciendo en

el puesto ayudas mecénicas que realicen el levantamiento.

Si finalmente el redisefio ideal anteriormente indicado no fuera posible, el método
trata de establecer un limite méximo de peso para la carga bajo las condiciones
especificas del levantamiento, e identificar aquellos factores responsables del
posible incremento del riesgo para, posteriormente, recomendar su correccion o

accién preventiva hasta situar al levantamiento en niveles de seguridad aceptables.

El procedimiento de aplicacion del método es el siguiente:

El método esta especialmente orientado a la evaluacion de tareas que se realizan en

posicion de pie, sin embargo,

1. Determinar si existe manipulacion de cargas, es decir el peso de la carga es
superior a 3 Kg.
2. Considerar la posibilidad del redisefio ideal del puesto introduciendo

automatizacién o mecanizacién de procesos o0 ayudas mecanicas. En tal caso
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acabaria en este punto la evaluacion.

3. Recopilacién de datos de manipulacion de la carga, que incluyen:

3.1. Peso real de la carga manipulada por el trabajador.

3.2. Duracién de la tarea: Tiempo total de manipulacién de la carga y tiempo de
descanso.

3.3. Posiciones de la carga con respecto al cuerpo: Altura y separacién de la carga
cuerpo.

3.4. Desplazamiento vertical de la carga o altura hasta la que se eleva la carga.
3.5. Giro del tronco.

3.6. Tipo de agarre de la carga.

3.7. Duracién de la manipulacién.

3.8 .Frecuencia de manipulacion.

3.9. Distancia de transporte de la carga.

4. |dentificar las condiciones ergondmicas del puesto que no cumplen con las
recomendaciones para la manipulacion segura de cargas.

5. Determinar las caracteristicas propias o condiciones individuales del trabajador
que no se encuentran en dptimas condiciones.

6. Especificar el grado de proteccion o prevencion requerido para la evaluacion, es
decir el porcentaje o tipo de poblacién que se desea proteger al calcular el peso
limite de referencia.

7. Célculo del peso aceptable o peso limite de referencia, que incluye:

7.1. Célculo del Peso teérico en funcion de la zona de manipulacién.
7.2. Célculo de los factores de correccion del peso tedérico correspondientes al grado

de proteccion requerido y a los datos de manipulacion registrados.

8. Comparacion del peso real de la carga con el peso aceptable para la evaluacion
del riesgo asociado al levantamiento, indicando si se trata de un riesgo tolerable o no
tolerable.

9. Calculo del peso total transportado, que podra modificar el nivel de riesgo
identificado hasta el momento si dicho valor supera los limites recomendados para el
trasporte de cargas. Asi pues, el riesgo podra redefinirse como no tolerable adn
siendo el peso real de la carga inferior al peso aceptable.
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10. Andlisis del resto de factores ergondmicos e individuales no implicitos en el
célculo del peso aceptable que no se encuentran en 6ptimas condiciones. El criterio
del evaluador determinara en cada caso si se trata de factores determinante del
riesgo y si dichas circunstancias conllevan un riesgo no tolerable para el
levantamiento.

11. ldentificacion de las medidas correctoras que corrijan las desviaciones que
aumentan el riesgo de manipulacion manual de la carga y de su urgencia.
12. Aplicacion de las medidas correctoras hasta alcanzar niveles aceptables de
riesgo. Se recomienda insistir en la mejora del puesto considerando todas las
medidas preventivas identificadas, aun cuando el nivel de riesgo conseguido sea
tolerable tras corregir s6lo algunas de las desviaciones.

10. En caso de haber realizado correcciones, evaluar de nuevo la tarea con el
método para comprobar su efectividad.

Consideraciones previas a la aplicacion del método:
Previamente a la evaluacién es necesario considerar que:

1. El método considera que existe "manipulacion manual de cargas”, sélo si el
peso de la carga supera los 3Kg. EI método se basa en la prevencién de
lesiones principalmente de tipo dorso-lumbar y en tales circunstancias (peso
inferior a 3 Kg.), considera improbable su aparicion.

2. Si existiera manipulacion manual de cargas la primera medida a considerar
deberia ser la sustitucion de la misma, mediante la automatizacion o
mecanizacion de los procesos que la provocan o introduciendo en el puesto
ayudas mecanicas que realicen el levantamiento.

3. El método esta diseniado para la evaluacién de puestos en los que el
trabajador realiza la tarea "De pie". Sin embargo, a modo de orientacion,
propone como limite de peso para tareas realizadas en posicién sentado, 5
Kg., indicando, en cualquier caso, que dicha posicion de levantamiento

conlleva un riesgo no tolerable y deberia ser evitada.
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4. Finalmente, si existe levantamiento de carga (mas de 3 Kg.), no es posible el
redisefio ideal para su eliminacion y el levantamiento se realiza en posicion de

pie, se procederd a realizar la evaluacién del riesgo asociado al puesto.

El resultado de la evaluacién clasifica los levantamientos en: levantamientos con
Riesgo Tolerable y levantamientos con Riesgo no Tolerable, en funcion del
cumplimiento o no de las disposiciones minimas de seguridad en las que se

fundamenta el método.

Se asocia un Riesgo Tolerable a aquellas tareas de manipulacién manual de cargas
que no precisan mejoras preventivas, puntualizando que cualquier manipulaciéon
manual de cargas supone riesgo, aunque se considere tolerable y aun siendo el
riesgo minimo, la introduccién de posibles mejoras en el puesto deberia estar
siempre vigente. Asi mismo, identifica como de Riesgo no tolerable, las tareas que
implican levantamientos que ponen en peligro la seguridad del trabajador y que
precisan ser modificadas hasta alcanzar niveles tolerables de riesgo, es decir, hasta
cumplir con los criterios basicos recomendados por el método para prevenir el

peligro derivado de la manipulacién manual de cargas.

La aplicacién del método comienza con la recopilacion de informacion: Datos de
manipulacién manual de la carga, condiciones ergondémicas que definen el puesto e

informacion relativa al trabajador que realiza la actividad.
Datos de manipulacion manual de la carga

A continuacion se detalla la informacion relativa a la manipulacion manual de la

carga requerida por el método:
Peso real de la carga en kilos.
Posicion de la carga con respecto al cuerpo, definida por:

La altura o Distancia Vertical (V) a la que se maneja la carga: distancia desde el

suelo al punto en que las manos sujetan el objeto.
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La separacion con respecto al cuerpo o Distancia Horizontal (H) de la carga al
cuerpo: distancia entre el punto medio de las manos al punto medio de los tobillos

durante la posicion de levantamiento

En la Figura 1 se muestra la forma correcta de medir dichas distancias.

Punto medio entre los
agarres de la carga

Proyeccion del punto1 sobre
&l plana horizontal

3 Punto medio entra los tobillos

4 Proyeccion del punto 3 sobre
el ptano horizontal

Figura 1.1 Medicion de la posicion de la carga respecto al cuerpo.

Las condiciones concretas bajo las que se realiza el levantamiento quedan
reflejadas en los llamados "factores de correccion o de reduccion”. Cada factor
identifica una caracteristica propia de la manipulacién manual de cargas considerada
por el método como determinante de la seguridad.

El peso maximo recomendado para la manipulacion manual de cargas, en
condiciones ideales de levantamiento puede verse reducido o corregido por unas
condiciones inadecuadas de manipulacién, consideracion reflejada en los calculos

mediante la introduccién de dichos factores de correccion.
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Los valores que toman los diferentes factores, varian entre 0 y 1, en funcién de la
desviacion de cada factor respecto a las recomendaciones Optimas para la
manipulacién manual de cargas, identificandose con la unidad aquellos factores que
cumplen con las condiciones consideradas como correctas para la realizacion de

levantamiento.

Las condiciones de levantamiento, o factores de correccién considerada por el

método incluyen:

Desplazamiento vertical de la carga: es la distancia que recorre la carga desde

que se inicia el levantamiento hasta que finaliza la manipulacién

Tabla 2.2 Valores del factor de correccion correspondiente al desplazamiento vertical
de la carga.

Giro del tronco: angulo formado por la linea que une los hombros con las lineas
que une los tobillos, ambas proyectadas sobre el plano horizontal y medido en
grados sexagesimales.

Giro del
tronco

Linea gue une las 1
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Figura 2 .2 Medicién del giro del tronco.

Tabla 2.3. Valores del factor de correccion correspondiente al giro del tronco.

Tipo de agarre de la carga: condiciones de agarre de la carga.

Tabla 2.4. Valores del factor de correccion correspondiente al tipo de agarre.

Frecuencia de la manipulacion: este factor queda definido por el nimero de

levantamientos realizados por minuto (frecuencia) y la duracién de la manipulacién.

1 0,95 0,85
0,94 0,88 0,75
0,84 0,72 0,45

0,52 0,30 0,00
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0,37 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00

Tabla 2.5. Valores del factor de correccién correspondiente a la frecuencia de la
manipulacién. Las combinaciones de frecuencia y duraciébn con valor 0 se

corresponden con situaciones de levantamiento del todo inaceptables.

Otro factor considerado como fundamental por el método para determinar el riesgo
asociado a la tarea es la magnitud del transporte de la carga. Dicho factor se
considera a partir de la recopilacion de la siguiente informacion:

o Duracion total de la tarea en minutos: tiempo total de manipulacién de la

carga menos el tiempo total de descaso.

Distancia de transporte de la carga: distancia total recorrida transportando la

carga durante todo el tiempo que dura la tarea, medida en metros.
Condiciones ergondmicas

En este punto, se recopila la informacién relativa a las condiciones ergonémicas del
puesto, dicha informacion se obtiene a partir de una serie de cuestiones, cuya
respuesta afirmativa senalara aquellos factores que pueden influir negativamente en

el riesgo.

El criterio del evaluador deberé determinar, en cada caso, como afecta al resultado
final del método el incumplimiento de las condiciones ergondémicas recomendadas,
sefialando si son determinantes o0 no para la seguridad del puesto.
La siguiente tabla muestra la relacién de cuestiones vinculadas a las condiciones

ergonomicas de levantamiento:

¢ Se inclina el tronco al manipular la carga?
¢Se ejercen fuerzas de empuje o traccion elevadas?
¢ El tamafo de la carga es mayor de 60 x 50 x 60 cm?
¢ Puede ser peligrosa la superficie de la carga?
¢ Se puede desplazar el centro de gravedad?
¢ Se pueden mover las cargas de forma brusca o inesperada?
¢ Son insuficientes las pausas?
¢ Carece el trabajador de autonomia para regular su ritmo de trabajo?
¢ Se realiza la tarea con el cuerpo en posicion inestable?
¢Son los suelos irregulares o resbaladizos para el calzado del trabajador?
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¢ Es insuficiente el espacio de trabajo para una manipulacién correcta?

¢ Hay que salvar desniveles del suelo durante la manipulacién?

¢ Se realiza la manipulacién en condiciones termohigrométricas extremas?

¢ Existen corrientes de aire o rafagas de viento que puedan desequilibrar la carga?
¢ Es deficiente la iluminacién para la manipulacién?

¢ Esté expuesto el trabajador a vibraciones?

Tabla 2.6. Cuestiones para la recopilacion de informacién sobre las condiciones

ergonoémicas.
Condiciones individuales

A continuacion, y para finalizar con la fase de recogida de datos, el evaluador debera
responder, al igual que en el apartado anterior, a una serie de cuestiones esta vez
referidas a las caracteristicas propias del trabajador que realiza el levantamiento.
Las respuestas afirmativas serviran como guia de identificacion de factores criticos
para la tarea. Nuevamente el evaluador deberd determinar la influencia de dichas

condiciones individuales sobre el resultado final proporcionado por el método.

¢La vestimenta o el equipo de proteccién individual dificultan la manipulacién?
¢Es inadecuado el calzado para la manipulacién?
¢ Carece el trabajador de informacién sobre el peso de la carga?

¢ Carece el trabajador de informacién sobre el lado mas pesado de la carga o sobre su centro de gravedad (En caso de estar
descentrado)?

¢ Es el trabajador especialmente sensible al riesgo (mujeres embarazadas, trabajadores con patologias dorso-lumbares, etc.)?
¢ Carece el trabajador de informacién sobre los riesgos para su salud derivados de la manipulaciéon manual de cargas?
¢ Carece el trabajador de entrenamiento para realizar la manipulacién con seguridad?

Tabla 2.7 Cuestiones para la recopilacion de informacién sobre las condiciones

individuales.

Una vez finalizada la fase de recogida de datos, el método continda realizando el
calculo del llamado Peso Aceptable o peso limite de referencia.

Calculo del Peso Aceptable

El Peso aceptable se define como un limite de referencia teorico, estableciéndose
que si el peso real de la carga es mayor que el Peso aceptable, el levantamiento
conlleva riesgo y por tanto deberia ser evitado o corregido.
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El célculo del Peso Aceptable parte un peso teérico recomendado, segun la zona de
manipulacion de la carga, en condiciones ideales. Si las condiciones de
levantamiento no son las consideradas como correctas durante el manejo de la
caga, el peso tedrico inicialmente recomendado se reducira, resultando un nuevo

valor maximo tolerable (Peso Aceptable).

Ademas de determinar el valor asociado a los diferentes factores de correccién
(tablas de la seccion "Datos de manipulacion manual de la carga".), el evaluador
debera indicar el porcentaje o tipo de poblacion al que hace referencia el estudio, o
grado de proteccion requerido, dado que dicha circunstancia afectara directamente a

los limites de peso recomendados por el método.

A continuacién se detalla la obtencién del resto de valores necesarios para el célculo
del Peso Aceptable no especificados en puntos anteriores, como son el Peso

Tedrico y el factor correspondiente a la poblacidon a la que protege el estudio:
e Obtencion del Peso Teobrico

La consulta de la Tabla 7 permitira determinar el valor del Peso Teérico, definido
como el peso maximo recomendado en funcion de la zona de manipulacion de la
carga, considerando que el trabajador realiza la tarea en condiciones "ideales" de
levantamiento, es decir, cumpliendo con los criterios basicos recomendados para la

correcta manipulaciéon de cargas.

Si la manipulacion de la carga se realiza en mas de una zona se considerara aquella
que resulte mas desfavorable para el célculo del peso teérico. Cuando la
manipulacién se dé en la transicion entre una zona y otra podra considerarse un

peso tedrico medio entre los indicados para cada zona.
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Datos validos para el 85% de la poblacion

Tabla 2.8. Tabla de obtencién del valor del Peso Teodrico recomendado, en funcién

de la zona de manipulacién, en condiciones ideales de manipulacion,

Carga carca Carga lejos
dul cusrpe del cusrpo

Altura de la vista

11 Kg. 7Kg
™ PESO JEORICO
RO AL
Encima del codo i " T 1 Kg
1
]
Debajo ded codo 25 Kg. 1% Kg.

Altura del muslo

e TG E ]

Altura de la pantorrilla ¥ Ke

Distancla horizontal
Distancis veriical: Disiancia del sueio o las manos duranie of levaniamienio.

Distancia horizontal: Distancia del puntc madio de (as manos ol punto medio
de les toblllos, durants el levantamiento

Figura 3. Representacién de los posibles valores del Peso Tedrico, en funcion de la

zona de manipulacion, en condiciones ideales de manipulacion.
» Factor de correccion de la poblacion protegida:

Los datos de Peso tedrico recogidos en la tabla 8, son validos, en general, para
prevenir posibles lesiones al 85% de la poblacién. Si se deseara proteger al 95% de
la poblacion los pesos teéricos se verian reducidos casi a la mitad (factor de
correccion = 0,6), aumentando el caracter preventivo del estudio.
Si por el contrario se evaluara el riesgo para un trabajador de caracteristicas
excepcionales, especialmente entrenado para el manejo de cargas, los limites

maximos de peso tedrico aumentarian considerablemente (factor de correccion =
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1,6), de manera que los resultados obtenidos por el método podrian exponer

gravemente al resto de trabajadores menos preparados.

Tabla 2.9. Factor de correccion de la poblacion protegida.

La siguiente formula, ilustra el calculo del valor del Peso Aceptable. En ella el Peso
Tedrico es corregido por las condiciones reales de manipulacion de la carga

representadas por los distintos factores de correccién.

Tabla 2.10. Calculo de Peso Aceptable.

Analisis de la Tolerancia del Riesgo

Obtenido el Peso Aceptable el método compara dicho valor con el Peso real de la
carga para determinar la tolerancia del riesgo y si son necesarias o no medidas
correctivas que mejoren las condiciones del levantamiento:

Tabla 2.11. Tolerancia del Riesgo en funcién del Peso real de la carga y del Peso

Aceptable.

(*) Si alguno de los factores de correccion no cumple con las condiciones ideales de
levantamiento (valor menor a la unidad), aun siendo el riesgo tolerable, pueden
recomendarse medidas correctivas que corrijan dichas desviaciones mejorando la

accion preventiva.
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Finalizado el analisis comparativo del Peso real de la carga y el Peso aceptable, el
método evalla un dltimo factor: la distancia transportada por el trabajador
soportando la carga. Aunque el Peso real de la carga no supere al Peso aceptable
(Riesgo tolerable), el transporte excesivo de la carga puede modificar dicho

resultado si se incumplen los limites recomendados.

El peso total transportado, se define como los kilos totales que transporta el
trabajador diariamente, o lo que es lo mismo durante la duracién total de la

manipulacién manual de cargas (descontados los descansos).

* Peso total transportado diariamente = Peso real de la carga * frecuencia

de manipulacion * duracion total de la tarea

La consulta de la tabla 2.12 permitirda al evaluador determinar si la distancia total
recorrida y los kilos acumulados transportados, cumplen con los limites considerados

como tolerables o por el contrario conllevan un riesgo excesivo.

Tabla 12. Limites de carga acumulada diariamente en un turno de 8 horas en

funcién de la distancia de transporte.

Por tanto, para la evaluacion del riesgo en funcién de la distancia y la carga

transportadas se debera realizar la siguiente comprobacién:

RIESGO TOLERABLE (*)

__ RIESGO NO TOLERABLE
pesafaspaniaaolz 600G Ri=sco TOLERABLE ()
[eSoNaSPoNaEoSIG00KGIIMMM  FIESGO NO TOLERABLE

Tabla 2.13. Tolerancia del Riesgo en funcion de la distancia y la carga transportada.

(*) La guia puntualiza, que desde el punto de vista preventivo no se deberia
transportar la carga distancias de mas de 1 metro y nunca mas de 10 m.
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El método, tras la evaluacién cuantitativa de la tolerancia del riesgo, establece la
necesidad de analizar en profundidad las respuestas obtenidas en los cuestionarios
referidos tanto a las condiciones ergonomicas como individuales del trabajador.
Dicho andlisis tendra un caracter subjetivo, y respondera a los criterios preventivos
de cada evaluador, que debera resolver si dichas condiciones conllevan un riesgo
tolerable o no al margen del resultado obtenido hasta el momento.

2.15 Medidas correctivas

Si la conclusion final de la evaluaciéon determina que existe RIESGO NO
TOLERABLE para la manipulacién manual de cargas, el método sefala la necesidad
de llevar a cabo medidas correctivas que reduzcan el riesgo a niveles tolerables,
minimizando de esta forma la exposicion del trabajador a posibles lesiones.
La definicion de algunas de las posibles medidas correctivas estara légicamente
ligada a la necesidad de corregir las desviaciones identificadas por los factores
analizados durante la aplicacion del método. EI método recomienda proponer en
primer lugar las medidas que mas contribuyan a la eliminacion o reduccién del

riesgo.

En funcion de los resultados obtenidos podrian proponerse algunas de las siguientes

medidas correctivas:

- Disminucion del Peso real de la carga al superarse el Peso Aceptable.
- Revisién de las condiciones de manipulacién manual de cargas desviadas de las
recomendaciones ideales, identificadas por los factores de correccion menores a la
unidad.

- Reduccién de la distancia y carga transportada al superarse los limites
recomendados.

- Modificacion de las condiciones ergonémicas y/o individuales alejadas de las

recomendaciones optimas de manipulacién manual de cargas.

Ademas, el método propone, entre otras posibles medidas correctivas, las

siguientes:
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Utilizacion de ayudas mecanicas.

- Reduccion o redisefio de la carga.

- Organizacion del trabajo.

- Mejora del entorno de trabajo

El método, por tanto, orienta al evaluador sobre la urgencia (Riesgo no Tolerable) y
tipo (factores desviados) de medidas correctivas a llevar a cabo con el fin de

garantizar la prevencion de riesgos derivados de la manipulacion manual de cargas.

Resumen de aplicacion del método La siguiente tabla trata de sintetizar la
aplicacién del método:

REQUISITOS DE APLICACION DEL METODO

Existe manipulacion manual de cargas de mas de 3 Kg.

No es posible el redisefio ideal de la tarea para eliminar la manipulacién manual de cargas mediante la automatizacion o mecanizacion de
procesos, o la utilizacion de ayudas mecanicas.

La manipulacién se realiza en posicion de pie.

RECOPILACION DE INFORMACION

Informacién de la manipulacion manual de la carga
Obtencion de los valores correspondientes a los factores de correccién.

CALCULO DEL PESO ACEPTABLE

Obtencion del Peso teérico segin la Definicion de la poblacion a proteger  Aplicacion de los factores de correccién obtenidos a partir de

Informacién ergondémica Informacién individual

zona de manipulacion (factor de poblacion) la informacién de manipulacién manual de la carga.
PESO ACEPTABLE (KG.)=Peso Tedrico (kg.) * factor de Poblacion * factor de Distancia vertical * factor de Giro * factor de Agarre * factor de
Frecuencia

CALCULO DEL PESO TOTAL TRANSPORTADO DIARIAMENTE
Peso total transportado = Peso real de la carga (kg.) * frecuencia de manipulacion (levantamientos/minuto.) * duracion total de la tarea

(minutos.)
EVALUACION DEL RIESGO ASOCIADO A LA TAREA
RIESGO NO TOLERABLE RIESGO TOLERABLE
Peso total transportado ~ Existen factores Peso total Las
diariamente ergonémicos e transportado condiciones
Peso Real !ndlwduales que diariamente ergonomicos
incumplen con las . no supera e individuales
mayg;g:e & ’ condiciones optimas SEDRE 'Ri:g: ac:,:gual o los limites.  son correctas
Aceptable  hasta 10 m. méas de 10  para la manipulacién o valoradas
manual de cargas positivamente
por el
evaluador
Se deberia Peso total Peso total ~ Se deberian aplicar Todos los Existen La poblacién de
reducir el transportado transportado medidas factores  factores estudio son
peso de la diariamente  diariamente correctoras para de desviados trabajadores
carga y/o >10.000 Kg. >6.000 Kg. optimizar las correccion (inferiores ala entrenados
corregir las condiciones son unidad)
desviaciones ergondémicas y/o correctos
de los individuales. (unidad)
factores, ; .
hasta por lo Se deberia reducir el Se Se
menos igualar P€SO de la carga y/o recomiendan  recomiendan
el Peso evitar su transporte. medidas de medidas
Aceptable. mejora correctoras

para proteger
al menos a la
mayoria de la
poblacion

Se recomienda, en cualquier caso, la revision periédica del puesto y siempre que se produzcan cambios en las condiciones de trabajo
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Estos datos seran empleados en los informes que genere.

Identificador del puesto | empaquetadol
Descripcién | empaquetado
Empresa | Coteca S.A
Departamento/Area | empaque

Seccion | empaque

Empresa evaluadora nancyheredia ) .
Este dato se empleara como encabezado de los informes.

Nombre del evaluador | nancyheredia

RN

Fecha de la evaluacion ?g 105/

Pulse aqui para cambiar la fecha

Nombre del trabajador | Operador |
Sexo E

Edad | 30 -

!

C

Hombre Mujer

1

Antigiiedad en el puesto | 2 afios

Tiempo que ocupa el puesto por | 8 horas j
jornada
Duracion de la jornada laboral | 8 horas -

el primer analisis corresponde ¢

E2
2l

-
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Posicion de levantamiento

Indique la postura en la que el trabajador manipula la carga. Considere que el
método esta orientado a la evaluacidén de tareas que se realizan en posicion de pie,
la posicion sentado es en cualquier caso inadecuada.

O e

De pie Sentado

Peso real de la carga

Indique el peso real de la carga manipulada por el trabajador ° j

Duracion de la tarea

8 -
Indique el tiempo total de manipulacién de la carga (incluidos los descansos) horas.

0 -
Indique el tiempo total de descaso en la manipulacién de la carga minutos.

Posicion de la carga con respecto al cuerpo

Cuando se manipulen cargas en mas de una zona se tendra en cuenta la mas desfavorable para mayor
« seguridad, e incluso valores medios cuando la carga se encuentre cercana a la transicion de una zona a otra.

Altura: Indigue la altura a la que se manipula la carga respecto al cuerpo del trabajador

e B = . e e .
Altura de la vista Encima del codo Debajo del codo Altura del muslo Altura de la pantorrilla

Separacion con respecto al cuerpo o distancia horizontal de la carga al cuerpo

. e
Posicién de la carga cerca del cuerpo Posicién de la carga lejos del cuerpo
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Cargs earem Carga lsjos
dal cusrpo dul cuarpe

Altura de la vista

Encima del codo

Debajo del codo

Altura del muslo

[CETTTLEN TERTEAY TN ]

Altura de la pantorrilla " Hg

Distancla horlzontal
Distancis veriical: Distancia del suelo & las manos durante of levaniamienio.

Distancia herizontal: Distancia del punie medio de las manos &l punto medio
de les toblllos, durante =l levamtamiento.

Factores de correccion

Desplazamiento vertical de la carga (distancia que la carga es elevada).

O e e e

Hasta 25 cm. Hasta 50 cm. Hasta 100 cm. Hasta 175 cm. E Mas de 175 cm.
Giro del tronco (angulo entre la linea que une los hombros y la linea que une los talones proyectadas ambas sobre el plano horizontal).

Giro del

= C e C trones

Sin giro Poco girado (hasta 302) Girado (hasta 60°) Muy girado (90°)

Linea gue une las 1

Tipo de agarre

Se consideran agarres buenos los llevados a cabo con contenedores de disefio 6ptimo con asas o agarraderas, o aquellos sobre objetos sin
contenedor que permitan un buen asimiento y en el que las manos pueden ser bien acomodadas alrededor del objeto.
Un agarre regular es el llevado a cabo sobre contenedores con asas a agarraderas no 6ptimas por ser de tamarfio inadecuado, o el realizado
sujetando el objeto flexionando los dedos 90°.
Se considera agarre pobre el realizado sobre contenedores mal disefiados, objetos voluminosos a granel, irregulares o con aristas y los
realizados sin flexionar los dedos manteniendo el objeto presionando sobre sus laterales.

Bueno Bueno Regular Malo

LI

Agarre bueno Agarre regular Agarre malo
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Duracion de la manipulacion

O B B ,
Menos de 1 hora al dia. Entre 1y 2 horas al dia. Entre 2 y 8 horas al dia.
Frecuencia de manipulacion

(]
E 1 vez cada 5 minutos. 1 vez/minuto.
veces/minuto.

e

4 veces/minuto. E 9 veces/minuto. E 12 veces/minuto. E Mas de 15

Transporte de la carga

Distancia de transporte de la carga:

Hasta 10 metros. E Mas de 10 metros.

Datos del estudic w Resultados/informes

Recuerde: el uso profesional de los resultados no esta permitido.

Gestion de archive I

Si desea utilizar el software profesionalmente debe registrarse como Usuario Profesional.

Estos son los resultados del estudio.

Puede generar un informe imprimible del estudio realizado mediante el boton "Generar informe™.

Poblacion protegida

Indique la poblacion para la que desea calcular el Peso limite o aceptable recomendado:
Para el 85% de la poblacion. j

Poblacion protegida: porcentaje o tipo de trabajadores para los que se analiza el riesgo asociado al levantamiento.

Si se desea realizar un estudio valido para la poblacion "en general”, el porcentaje de poblacion protegida sera del 85%, mientras que si
se desea primar la seguridad, se realizara un estudio con limites de peso que supongan una mayor proteccion para la mayoria de la
poblacion, quedando el 95% de la poblacion protegida. Finalmente, si se evalda el peso para "trabajadores entrenados”, el limite de
peso recomendado sera solo aceptable para trabajadores de caracteristicas especiales y para levantamientos excepcionales que no
deberian prolongarse en el tiempo, quedando el resto de trabajadores desprotegidos.

Peso Real
La siguiente tabla muestra el peso real de la carga elevada:

PESO REAL
3 Kg.

Peso Teodrico Recomendado

La siguiente tabla muestra el valor obtenido para el Peso Teorico, en funcion de la
distancia horizontal a la que se maneja la carga y la posicién en la que el trabajador
realiza el levantamiento, en un estado ideal de manipulacién de cargas.

Peso tedrico recomendado: peso maximo recomendado para la carga, en funcion
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de la zona de manipulacion, altura y separacion respecto del cuerpo, en condiciones

ideales de manipulacion de cargas.

Carga carca Carga lejos
dul cusrpe del cusrpo

Altura de la vista L 1Ky 7Kg

™ PESO JEORICO
=RECOMENDADS

Encima del codo [ 18 Kg. 1 Kg

Debajo ded codo 2% Mg 13 Kg.

Altura del muslo

e TG E ]

Altura de la pantorrilla ¥ Ke

Bistancla horlzontal
Distancis veriical: Disiancia del sueio o las manos duranie of levaniamienio.

Distancia horizontal: Distancls del punic medio de las manos &l punto medic
de los tobillos, durante el levantamienio

PESO TEORICO RECOMENDADO
25 Kg.

El levantamiento se realiza con la Posicién de la carga cerca del cuerpo. La altura es Debajo
del codo y la postura De pie.

{ El levantamiento se realiza en una posicion correcta para el manejo de cargas.

Peso Aceptable

La siguiente tabla ilustra el célculo del valor del Peso Aceptable. El Peso Teorico es
corregido por las condiciones reales de manipulacién de la carga representadas por
los distintos factores de correccion.

Factores de correccion

Peso Poblacion Distancia
PESO ACEPTABLE Teodrico protegida vertical

25 Kg. = 25k * 1 * 1 * 1 * 414 * 4

Giro Agarre Frecuencia
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Peso Aceptable: Silas condiciones de levantamiento no son las consideradas como
ideales durante el manejo de la caga, el peso teodrico inicialmente recomendado se
corregira, resultando un nuevo valor maximo tolerable denominado Peso Aceptable.
Los factores analizados para el calculo del Peso Aceptable incluyen: las
caracteristicas de la poblacion que levantara la carga, la altura (distancia vertical) de
elevacion, la existencia de giros durante el levantamiento, las caracteristicas de
agarres y la frecuencia de manipulacion (elevaciones y duracion de la tarea).
Nota: Aquellos factores cuyo valor es la unidad, cumplen con las condiciones
ideales de levantamiento, excepto para el factor de poblacion protegida, para el que
la unidad, indica que el peso es aceptable para el 85% de la poblacion, porcentaje
de poblacion a la que protege el Peso Tedrico mostrado.

Peso transportado y distancia recorrida

La siguiente tabla muestra los valores acumulados del peso transportado, y la
distancia recorrida, durante el tiempo total de manipulacion de cargas.

Peso total transportado Distancia total recorrida

288 kq. Hasta 10 metros.

Tolerancia del riesgo

El siguiente resultado indica si las condiciones de levantamiento junto con el peso
real manejado se encuentran, o no, dentro de los limites considerados como
aceptables, es decir, si el riesgo inherente a la manipulacion de la carga es el

minimo recomendado o por el contrario, pone en peligro la seguridad del trabajador.

,/ RIESGO TOLERABLE
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Anadlisis del resultado:

El Peso de la carga se encuentra dentro de los limites aceptables de levantamiento.
Todos los factores de analisis o correccion cumplen con las condiciones
recomendadas de levantamiento.

La carga acumulada transportada diariamente, no supera los 10.000 Kg. permitidos por
dia (turno de 8 horas), para distancias de hasta 10 m.

Nota: Desde el punto de vista preventivo, se considera que la unica forma segura de

eliminar el riesgo en la manipulacion de cargas es no realizarla.

Factores de analisis que incumplen las condiciones favorables de

levantamiento

La actuacién sobre los factores que incumplen las condiciones adecuadas para el
levantamiento de cargas, podra guiar el redisefio de la tarea, hasta alcanzar valores
tolerables del riesgo asociado al manejo de la carga.

Todos los factores analizados cumplen con las condiciones favorables de

levantamiento.
Posibles medidas correctoras

Las posibles medidas correctoras que se plantean, pretenden el rediseno de la tarea
de forma que todos factores que afectan al levantamiento respeten las condiciones
ideales para el manejo de cargas.

No son necesarias medidas correctoras para los factores analizados.
Posibles variaciones de los factores de correccion.

La siguiente tabla le permitira corregir los factores que considere mas desfavorables
para el levantamiento, mostrando aquellas combinaciones de factores que hacen
tolerable el riesgo de manipulacion, es decir, cuyo peso aceptable es mayor o igual
que el peso real de la carga.

El orden recomendado para la correccion progresiva de los factores, del mas

desfavorable al menos critico es:
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Todos los factores cumplen con las condiciones recomendadas de manipulacion de

cargas.

u N u N
Seleccione los factores a corregir:  Desp.vertical Giro Agarre Duracion Frecuencia

W [’
Informacion que desea mostrar: Menor peso aceptable v Mayor peso aceptable v Todos los pesos aceptables
I
Todos los factores cumplen con las condiciones recomendadas de manipulacion de

cargas.
Condiciones ergondmicas del puesto que dificultan la tarea del trabajador.

Ademas de las condiciones de levantamiento analizadas y cuantificadas por los
factores de correccion, existen otros factores ergonémicos relacionados con la
manipulacion de cargas determinantes para la seguridad del puesto.
Aun siendo el peso de la carga de riesgo tolerable, el incumplimiento de alguna
condicién ergonémica puede convertir el levantamiento en inseguro. Se inclina el

tronco al manipular la carga.

Se recomienda que la espalda del trabajador permanezca derecha durante el
manejo de la carga, siendo dicha posicion la considerada como recomendada para

el levantamiento de cargas.

Asi pues, se deberia informar y formar al trabajador para garantizar que adopta la
postura correcta de levantamiento, minimizando de esta forma el riego de aparicién

de lesiones dorsolumbares.

Las dimensiones del lugar de trabajo, alto y ancho, deberian ser suficientes como
para que el trabajador realice el levantamiento con la espalda erguida en todo
momento. Puede ser peligrosa la superficie de la carga.

Se deberia evitar la existencia de elementos peligrosos en la superficie de la carga,
y si no fuera posible dicha modificacién, incorporar la utilizacion de guantes para el

manejo de la carga, siempre que resulten suficientes para evitar lesiones.
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Carece el trabajador de autonomia para regular su ritmo de trabajo.
Siempre que las limitaciones de la tarea lo permitan, se recomiendan que el
trabajador pueda regular su ritmo de trabajo, con el fin de garantizar su recuperacion
fisica y reducir la fatiga acumulada por el levantamiento continuado de cargas.
Si por las caracteristicas del proceso, el ritmo de trabajo fuera inflexible, la
incorporacion de rotaciones entre puestos, con cambios reales en los grupos
musculares utilizados o en la actividad desarrollada, podria reducir la fatiga
acumulada.

Condiciones individuales del trabajador que dificultan su tarea.

Existen factores relacionados con el propio trabajador cuyas condiciones
inadecuadas pueden poner en riesgo su seguridad, independientemente de que el

peso de la carga se encuentre dentro de los limites recomendados.

-Carece el trabajador de informacibn sobre el peso de la carga.
Deberia informase al trabajador, de los pesos y caracteristicas de los centros de
gravedad de las cargas que maneja, se recomienda que dicha informacion se
especificarse en las propias cargas en forma de etiquetas. (Norma UNE EN 20780).

-Carece el trabajador de informacion sobre el lado més pesado de la carga o sobre
su centro de gravedad (En caso de estar descentrado).

Se recomienda que las cargas mantengan el centro de gravedad fijo y en el centro, y
que una etiqueta informe al trabajador de sus caracteristicas, especialmente si la

carga es inestable.

Para cargas con el centro de gravedad descentrado, se recomienda que trabajador
las manipule con el lado mas pesado cerca del cuerpo.

Es el trabajador especialmente sensible al riesgo (mujeres embarazadas,
trabajadores con patologias dorsolumbares, etc.).

Se deberia garantizar de manera especifica la proteccion de los trabajadores que,
por sus propias caracteristicas personales o estado biologico conocido, sean
especialmente sensibles a los riesgos derivados del levantamiento de cargas.
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Se recomienda, que las mujeres durante el embarazo y hasta tres meses después
del parto, ocupen puestos que no conlleven esfuerzos derivados del levantamiento

de cargas.

Carece el trabajador de entrenamiento para realizar la manipulacion con seguridad.
Se recomienda entrenar a los trabajadores para el levantamiento correcto de cargas
con el fin de prevenir riesgos derivados de malas posturas. Para levantar una carga

se recomienda:

1- Adoptar una postura adecuada de levantamiento, colocando los pies separados y
estables frente a la carga y doblando las piernas de manera que la espalda

permanezca erguida en todo momento.

2- Asegurarse de que la sujecion de la carga es segura y comoda (asas o ranuras).

3- Elevar la carga sin brusquedad evitando los giros de tronco y manteniendo en

todo momento la carga pegada al cuerpo.

Para cargas que se levantan desde alturas muy bajas, se recomienda utilizar la
fuerza de las piernas, reduciéndose de este modo el esfuerzo requerido por la

espalda.

4- Colocar la carga en su destino, asegurandola adecuadamente. El modo de agarre
de la carga podra variarse durante la colocacion si el lugar de destino es muy

elevado.

5- Finalmente y siempre que sea posible, se recomienda recuperarse del esfuerzo

realizado antes de realizar nuevos levantamientos.

2.16 Conclusiones

A pesar de que son métodos diferentes los aplicados en esta primera parte del PFlI,

es dificil no tener en cuenta el espiritu de la legislacion en lo que respecta a su
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mecanismo de prevencidbn en cuento a riesgo y probabilidad de contraer
enfermedades profesionales. Otra duda significativa a la hora de realizar la
evaluacion ergonémica de un puesto para prevenir los trastornos musculo-
esqueléticos (TME), es la gran cantidad de factores de riesgo que deben ser
considerados (movimientos repetitivos, levantamientos de carga, mantenimiento de
posturas forzadas, posturas estaticas, exigencia mental, monotonia, vibraciones,
condiciones ambientales, etc.). Idealmente, en la evaluacibn de los riesgos
asociados con los TME, todos los posibles factores de riesgo deberian ser medidos;
sin embargo, resulta problematico considerar todos los riesgos simultdneamente
puesto que se conoce poco sobre la importancia relativa de cada factor y de sus
interacciones. Por tanto, es complejo determinar el peso o importancia de los
diferentes factores de riesgo para establecer un nivel global del mismo. Ademas, los
métodos de evaluacion ergondmica generalmente se centran en el andlisis de un
determinado factor de riesgo (las posturas forzadas, los levantamientos de carga o la
repetitividad de movimientos, etc.), y no parece hasta el momento que exista
consenso sobre la utilizacion de escalas homogéneas para la clasificacion del riesgo
que permitieran obtener un resultado global que considerase todos los factores de
riesgo. En todo caso, la ponderacion del riesgo asociado a cada factor en dicho

resultado global estaria pendiente de validacién por la comunidad cientifica.
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2.17.1.- OBJETO DEL PROYECTO Y JUSTIFICACION.

2.17.1.1.- Objeto del Proyecto.

El objetivo de este proyecto es la Filiacion de la Gestion Integrada en prevencién de
riesgos laborales operacionales de la planta textil “Coteca S.A. que permita realizar
de mejorar la produccién y reducir tiempos de produccién y costes.

2.17.1.2.- Justificacion del proyecto.

El proyecto realizado atiende a una serie de requisitos expuestos por parte de la
empresa (en este caso TME) y que a continuacion paso a enumerar:

- Ser un disefio innovador

- Ser un disefo rentable para la empresa

- Ser un disefo adaptado al sistema productivo de la planta textil Coteca S.A.

- Ser un disefio que cumpla con normativas (ISO 9000, OSAS 18000 y ISO 14000)

2.17.1.3.- Justificacion de la solucion adaptada.

Se ha adoptado esta solucion por ser la que mejor se adapta a los requisitos
acordados por la empresa. A continuacion se exponen las diferentes soluciones que
han ido surgiendo a lo largo de este proyecto pero que han sido desechadas. El
ultimo caso se trata de la solucién adoptada, y en la que se basa este proyecto.
Opcidon A: al principio las ideas de realizar un util para ensamblar la estructura
Surgieron por problemas convencionales y cotidianos del dia a dia del operario en el
puesto de trabajo. Se intento realizar diferentes Gtiles de pequefias dimensiones y de
situaciones concretas, pero se pudo observar que se cometian los mismos errores
minimizados que una estructura convencional.

Lo que se tratara de lograr es generar la cultura de prevencion en diferentes riesgos
asociados a la tarea de cada operario y el seguimiento medico por parte del
profesional de medicina laboral.
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2.17.2.- ALCANCE DEL PROYECTO.

Todo este estudio realizado permitird en un corto periodo de tiempo que sea viable
poder hacer realidad este disefio y asi de esta manera poder ayudar con las
previsiones de produccion de la empresa.

2.17.3.- ANTECEDENTES.

Para realizar este proyecto se ha estudiado previamente el proceso de mecanizacion
de cada una de las partes implicadas en este disefio de produccion.

Primero se estudiaron los diferentes tipos de componentes implicados en el
proyecto, es decir, se observa que para cada maquinar diferente, se precisaba
referencias de fabricacion diferentes y por tanto, se intenta estandarizar al maximo el
disenio del util y de esta manera recortar referencias que pudieran provocar
conflictos en la planta.

Una vez se revisan cada uno de los componentes para cada uno de los

procedimientos se unificar las partes implicadas en este proyecto.

2.17.3.1.- Antecedentes en la empresa.

Como ya se explica en el apartado de justificacién de proyecto, la empresa no
cuenta con procedimientos escritos sobre prevencién de riesgos. El objetivo es
permitir que el puesto principalmente de empaque de la nave industrial sea acorde
con la calidad de nuestro producto reduciendo el tiempo de produccién por unidad y
costes y por otra banda mejorando el ritmo de produccidn de la empresa.

La empresa, en el transcurso de su corta vida ha sido capaz de responder
satisfactoriamente a las necesidades diarias de un mercado tan competitivo como es
el mundo de la hilanderia, perfeccionando al tiempo las practicas actuales de calidad
acordes con las normativas mas exigentes.

2.17.3.2.- Antecedentes en disefio de Utiles.

Unicamente hace falta pasearse por cualquier nave industrial en el que observemos
gran afluencia de otras regiones para poder observar los mil y un detalles que se
hacen para poder realizar un buen mecanismo de prevencion, unicamente con las
herramientas propias y materias primeras. Ha sido de gran ayuda la conexién entre

estas naves industriales que permitian sustraer ideas muy buenas.
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2.17.4.- DEFINICIONES Y ABREVIATURAS.
La metodologia que se ha utilizado para referenciar este proyecto ha sido tal como:

Para el propésito del SySO, se aplican las definiciones siguientes:

Incidente: Evento no planeado que tiene la potencialidad de conducir a un
accidente), no llegandose a producir dafos a personas, bienes o instalaciones.

Accidente: Evento (suceso o cadena de sucesos) no planeado, que ocasiona

Lesion, enfermedad, muerte, dafo u otras pérdidas.

Enfermedad ocupacional: Enfermedad calificada como de haber sido causada o
agravada por la actividad o el ambiente de trabajo de una persona.

Riesgo: Combinacién entre la probabilidad de que ocurra un determinado evento

peligroso y la magnitud de sus consecuencias.

Peligro: Fuente o situacién con potencial para producir danos en términos de lesion
a personas, enfermedad ocupacional, dafios a la propiedad, al medio ambiente, o

una combinacién de éstos.

Identificacion del peligro: Proceso para el reconocimiento de la presencia de

situaciones que generan peligro, y la definicién de sus caracteristicas.

Evaluacion del riesgo: Proceso global de estimar la magnitud del riesgo y decidir si

éste es significativo o no lo es.

Auditoria: Examen sistemdtico e independiente, con el fin de determinar si las
actividades y los resultados relacionados satisfacen las disposiciones
preestablecidas, y si estas disposiciones son implementadas en forma efectiva y son
apropiadas para la instrumentacion de la politica enunciada y el logro de los
objetivos de SYSO de la organizacion.
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Implementar: Poner en funcionamiento, aplicar métodos, medidas, etc. para llevar

algo a cabo.

Factores externos: Fuerzas fuera del control de la organizacion que inciden en los
temas de seguridad y salud y que necesitan ser tomadas en cuenta dentro de un
apropiado marco temporal, por ejemplo: leyes, decretos, resoluciones, disposiciones,

normas industriales, convenios colectivos.

Factores internos: Fuerzas dentro de la organizacién que pueden afectar positiva o
negativamente su capacidad para llevar a cabo la politica de seguridad y salud; por

ejemplo: reorganizacion interna, cultura.

Mejoramiento continuo: Proceso de mejora del sistema de gestién de SYSO para
lograr progresos en el desempefio global de SYSO de acuerdo con la politica de
SYSO de la organizacion.

2.17.5.- REQUISITOS DE DISENO.

2.17.5.1.- Viabilidad industrial.

Uno de los aspectos que més se ha tenido en cuenta a la hora de realizar este
proyecto ha sido este punto. Se ha procurado desde un principio adaptar el disefio
del proyecto a las limitaciones de produccion iniciales, intentando mejorar este
aspecto sin tener que invertir altos costes en maquinaria y tecnologia actual, siendo
un proyecto totalmente viable tanto a nivel industrial como a nivel de medios propios
de la empresa.

La viabilidad técnica de este proyecto queda reflejada en el Pliego de Condiciones
que aparece en puntos mas adelante.
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2.17.5.2.- Viabilidad econoémica.

El echo de realizar este proyecto si que implica una inversién inicial cuantitativa,
pero que se vera reflejada con el posterior aumento de produccion lo que implicara
también reduccidn de tiempos costes y esperas por parte del cliente por su producto
final, en este caso el hilo de algoddn, reflejando asi la satisfaccion de este.

Dado la poca experiencia de la empresa en el mercado, sugiere un estudio
meticuloso de este proyecto para demostrar que es conveniente la realizacién de

este.

2.17.5.3.- Viabilidad legal.
En este apartado se expone la normativa que el objeto del proyecto debe cumplir,

tanto como producto como en el proceso de mecanizacion o fabricacién.

2.17.5.4.- Material propio de la empresa.

La empresa posee todo el material necesario para hacer factible este proyecto. El
hecho de tener unas infraestructuras modernas nos permite en un corto periodo de
tiempo de solventar la necesidad de comprar material.

2.17.4.- Material comercial.

Los unicos componentes comerciales serian unos rodamientos para resguardo de
maquinaria

2.17.6.- PLANOS DE DISENO. Consisten en disefios graficos del establecimiento.

2.17.7.- PLIEGO DE CONDICIONES.

El presente pliego de condiciones se ha realizado con el fin de especificar los
requisitos que serian necesarios para la implementacion de este proyecto.

2.17.7.1.- Pliego de condiciones técnicas.

El objeto de esta elaboracion es especificar las cualidades de los elementos que
forman el proyecto.
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Los elementos que forman parte de este proyecto son:

Resguardos (60x10, 40x5,...)

Estos materiales son todos de hierro F-111 o bien F-112.

Todos estos materiales seran suministrados por los proveedores habituales.

El proceso d ejecucion de este proyecto se iniciara con la capacitacion de los
operarios.

2.17.7.2.- Pliego de condiciones facultativas.

Todas las normas exigidas en el apartado técnico relativas al material deben ser
cumplidas.

La empresa aportara la maquinaria y los medios necesarios para la mecanizacion de
todos los componentes recibiendo continuamente consejos técnicos que puedan
observarse a lo largo de la elaboracion del mismo.

Las condiciones técnicas de este proyecto las hago contemplar sobre mi, y como tal,
hago constar que las conozco y prometo cumplir el proyecto con estricta sujecion.
2.17.7.3.- Pliego de condiciones legales y laborales.

Las empresas suministradoras de nuestras primeras materias seran las mejores que
ofrezcan condiciones econdmicas y técnicas. Que todos los pedidos estén bajo
normativas e informen continuamente sobre nuevos componentes que se
desarrollan tecnoldgicamente.

Durante la mecanizacion de todo el proyecto se cumpliran las normas de seguridad
e higiene en el trabajo, segun la Ley 19587/72 de Prevencion de Riesgos Laborales.
De este modo obliga a cumplir con todas las normativas que esta Ley indica

(ordenes, normas, resoluciones, herramientas, ropas, utillajes,...)

.2.17.8.- ESTUDIO ECONOMICO.
La presente estimacion de inversion sobre las tareas a realizar en infraestructura y

EPP en corto plazo relevan el siguiente detalle:
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Instalacién de luces bajo consumo focalizadas (led 12Vol) en cada maquina, que
son dirigidas y puntualizadas en zona especifica: $6.500,00.
Instalacién de resguardos méviles $ 800,00.

Para estos casos los costos incluyen materiales y mano de obra.

Provision de EPP
e Provision de barbijos $390,00 mensuales
e Provisién de mascaras respiratoria $730,00, posteriormente se adquieren los
¢ Repuestos $230,00 mensuales.
e Provisién de mascara facial para los puestos de limpieza de moldes $840,00
e Provision de guantes descartarles $80,00 mensuales.
¢ Provisidon de guantes aptos para altas temperaturas $390,00 bimestral.

e Provisiéon de protectores auditivos $420,00

Capacitacion del Personal

Se desarrollara un Plan de Capacitacion al personal, para informarle acerca de los
riesgos a los que se encuentra expuesto por el hecho o en ocasion de su tarea en el
puesto de trabajo.

Los temas principales a desarrollar durante las capacitaciones perioddicas son:

a) Normas basicas de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

b) Uso correcto de EPP.

c
d
e) Riesgos mecanicos.

)
) Uso correcto de equipos y maquinas.
) Ergonomia en puesto de trabajo.

)

f) Riesgo eléctrico.

g) Manejo de cargas.

h) Trabajo en altura.

i) Manejo de sustancias peligrosas.
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2.17.10.- CONCLUSION

La presente investigacion sirve para exponer los principales conceptos, riesgos y
medidas preventivas. Comprender la estructura, composicion y el funcionamiento de
los trabajos, maquinas, materiales y procesos de la produccion de HILOS.

La no prevencion y capacitacion inexistente o inadecuada provoca en gran medida,
danos a las personas, a los bienes materiales y al medio ambiente.

El relevamiento y mantenimiento, registrado periddicamente de los procesos, las
maquinas, los accesorios y materia prima, no nos excluye de hechos no dehesados,
eliminando incidentes o accidentes.

En estos casos las magnitudes de los accidente, suelen ser graves para las
personas y de elevado costo social - econémico en las empresas. La prevencion es
una gran herramienta para eliminar o reducir resultados negativos.

Nuestro aporte con esta investigacion, debe servir de gran utilidad, para todas
aquellas personas, duefnos o encargados de empresas y operadores auxiliares, que
trabajen con este tipo de maquinas y accesorios, a desempefnar de manera correcta
y segura labores de extremo cuidado.
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2.18 MEDICIONES GENERALES
Las siguientes mediciones fueron realizadas con la colaboracién del Ing. Carlos
Regalado — Asesor de Seguridad e Higiene de la firma Coteca S.A. SEGUN
"PROCOCOLO S.R.T (Cuadro 1)

ANEXO

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE
LABORAL

[(1) Razon Social: COTECA S.A. |

|(2) Direccién: RUTA 38 KM 1305 \

| (3) Localidad: CAPITAL |

| (4) Provincia: CATAMARCA ‘

(5) C.P.: 4700 | (6) C.U.L.T.: 30570245690 |

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: LAS TAREAS QUE SE REALIZAN EN
TRES

TURNOS. LA MEDICION SE REALIZO EN EL TURNO TARDE : 14: 00 A 22: 00
HORAS

Datos de la Medicion
(8) Marca, modelo y numero de serie del instrumento utilizado: TES 1336. SERIE
080504025
(9) Fecha de Calibracién del Instrumental utilizado en la medicién: 23/06/2012
(10) Metodologia Utilizada en la Medicion: SE REALIZA LA MEDICION DE LOS
LUGARES CON
DE LOS TRABAJADORES REALIZAN LAS ACTIVIDADES, TENIENDO EN
CUENTA RL LUGAR Y LA POSICION DE LOS MISMOS,

(11) Fecha de la Medicion: | (12) Hora de Inicio: (13) Hora de
Mayo/2013 20: 00 HS, Finalizacion:
21.00 HORAS
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(14) Condiciones Atmosféricas: CALUROSO, HUMEDO

(15) Certificado de Calibracién. Sl
(16) Plano o Croquis del establecimiento. Sl

(17) Observaciones: SE REALIZARON LAS MEDICIONES EN LOS LUGARES DE
TRABAJO.

Hoja
1/3
Firma, Aclaracién y Registro del
Profesional Interviniente
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

E_ . . i)
Razon Social COTELA 54 C.ULT.: 30570245600
[, e [T [F) TN _
" " Direccion: RUTA 33 KM 1305 |L£»callda::l: CAPITAL |C.P;' AT00 ‘P‘FD'.I’IDCIE CATAMARCA
124} 25 (26) -:'__i_i e 22 [ Wiorde 1z | &Y B2 vizlar
i.lm:facé'l' Tipo de Fuente | lluminacion: | uniformidad Valar requernido
Puntode | |, Sector Sectidn / Puesto | Matural ! Luminica General / de Medid | _E@Emente
Musstrea Pussto Tipo Artif "II-' Incandescente | | Localizadal | lluminancia | Segin Anexo
I".I'IiI:': Descarga | Mixta Mixta Eminimzz | - I Diac.
’ (E media)/2 38179
1 OFICIMNA DE
20:00| SUPERMISOR OFICIMA ARTIFICIAL |INCAMDECENTE |GEMERAL 167 200)
20:05 CARDAS MAQLIMAS ARTIFICIAL |INCAMDECENTE |GEMERAL 242 ZEIEII
Z 2010 MANUAL | MACILIIMA ARTIFICIAL |INCAMDECENTE |GEMERAL 324 ZEIEII
3 2015 MANUAL | MAZUINA ARTIFICIAL |INCANMDECENTE |GEMERAL 352 ZEIEII
4 202 HILADD | MAZUIRA ARTIFICIAL |INCAMDECENTE |GEMERAL 282 3|]|]I
5 202! HILADD | MAMTEMIMIENTS  [ARTIFICIAL [INCANDECEMTE |GEMERAL 235 3|]|]I
g 20:30|  HILADOS MADILINA 4 ARTIFICIAL |INCANDECEMTE |GEMERAL 354 EEIEII
T 2035 HILADOS MACUIMA 3 ARTIFICIAL |INCAMDECENTE |GEMERAL 335 3|]|]|
g 2040 HILADOS EMTREM 4 3 ARTIFICIAL |INCAMDECENTE |GEMERAL 32 3|]|]I
g 2045 ROBOTICA EMTREM 3 Y 4 ARTIFICIAL |INCAMDECENTE |GEMERAL 260 3|]|]I
1 20:50 HILADD EMTRE M 1% 2 FIMAL |ARTIFICIAL |IMCANDECEMTE |GEMERAL 162 EEIEII
" 20:55 HILADD EMTRE M 1% 2 INICICO [ARTIFICIAL (INCANDECEMTE |GEMERAL 217 3|]|]|
12
#r Observaciones:
Hoja &/

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

Razon Social: COTECA 5.4 C-U . T.-30570245590
Direccidn: RUTA 38 KM 1305 |E5'c alidad: CAPITAL |E§P: 4700 |'1"-'frwincia: CATAMARCA
Analisis di los Datos y Mejoras a Rlﬂlmr i B
= Conclusionas. i Hecomendaciones part;rt adg:':uarl el nivel de iluminacion
a la legislacion vigente

DE ACUERDC A LAS MEDICICHNES TOMADAS SE PUEDE  |LAS MEDIDAS A TOMAR PARA LOGRAR LOS WALORES
ESTAELECER QUE SCOLICITADOS POR UN
EXISTEM TRES PUNTOS DOMNDE LOS WVALORES MO LADO, L& LIMPIEZA COMO PRIMERA MEDIDAD, DE NO
LLEGAN A LO ESTABLE LOGRAR EL CBJETIVG
CIDO POR LEY, SE DEBERA VER LA MAMERA DE LOGRAR |SE DEBEFA PROCEDER A LA COLOCACION DE MAS
LLEGAR A ESOS LUMINARIAS -
WVALORES-

Haja 33

Firma, &claracion y Registro del Profesional Interviniente
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ANEXO

INSTRUCTIVO PARA COMPLETAR EL PROTOCOLO PARA MEDICION DE

ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

1) Identificacién de la Empresa o Institucién en la que se realiza la mediciéon de
iluminacion (razén social completa).

2) Domicilio real del lugar o establecimiento donde se realiza la medicion.

3) Localidad del lugar o establecimiento donde se realiza la medicién.

4) Provincia en la cual se encuentra radicada el establecimiento donde se realiza
la medicion.

5) Codigo Postal del establecimiento o institucion donde se realiza la medicién.

6) C.U.L.T. de la empresa o institucién.

7) Indicar los horarios o turnos de trabajo, para que la medicion de iluminacién
sea representativa.

8) Marca, modelo y numero de serie del instrumento utilizado.

9) Fecha de la ultima calibracion realizada al equipo empleado en la medicion.
10) Metodologia utilizada (se recomienda el método referido en guia practica).
11) Fecha de la medicion.

12) Hora de inicio de la medicion.

13) Hora de finalizacion de la ultima medicion.

14) Condiciones atmosféricas al momento de la medicion, incluyendo la
nubosidad.

15) Adjuntar el certificado expedido por el laboratorio en el cual se realizé la
calibracién (copia).

16) Adjuntar plano o croquis del establecimiento, indicando los puntos donde se
realizaron las mediciones.

17) Detalle de las condiciones normales y/o habituales de los puestos de trabajo
a evaluar.

18) Identificacion de la Empresa o Institucién en la que se realiza la medicién de
iluminacion (razén social completa).

19) C.U.L.T. de la empresa o institucion.
20) Domicilio real del lugar o establecimiento donde se realiza la medicién.

21) Localidad del lugar o establecimiento donde se realiza la medicién.
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22) Codigo Postal del establecimiento o institucion donde se realiza la medicion.

23) Provincia en la cual se encuentra radicada el establecimiento donde se
realiza la medicion.

INSTRUCTIVO PARA COMPLETAR EL PROTOCOLO DE MEDICION PARA

ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

25) Sector de la empresa donde se realiza la medicién.

26) Seccion, puesto de trabajo o puesto tipo, dentro del sector de la empresa
donde se realiza la medicion.

27) Indicar si la lluminacion a medir es natural, artificial o mixta.

28) Indicar el tipo de fuente instalada, incandescente, descarga o mixta.

29) Colocar el tipo de sistema de iluminacién que existe, indicando si este es
general, localizada o mixta

30) Indicar los valores de la relacién E minima = (E media)/2, de uniformidad de
iluminancia.

31) Indicar el valor obtenido (en lux) de la medicién realizada.
32) Colocar el valor (en lux), requerido en la legislacién vigente.

33) Espacio para indicar algun dato de importancia.

34) Identificacion de la Empresa o Institucion en la que se realiza la medicion de
iluminacion (razén social completa).

35) C.U.L.T. de la empresa o institucion.
36) Domicilio real del lugar o establecimiento donde se realiza la medicién.

37) Localidad del lugar o establecimiento donde se realiza la medicién.

38) Codigo Postal del establecimiento o institucion donde se realiza la medicion.

39) Provincia en la cual se encuentra radicada el establecimiento donde se
realiza la medicion.

40) Indicar las conclusiones, a las que se arribd, una vez analizados los
resultados obtenidos en las mediciones.

41) Indicar las recomendaciones después de analizadas, las conclusiones.
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Ceriificauio de Calibracion
4

Carlos Daniel Regalado

Facha: 25 de Jufic de 23172 ® certificado: D07237208
Egquipo: Luvsmers Marca: 7ES

Modealo: 13384 N® fde serig: 080504025
Condictones doi quér’—=+r3 E ingreso al jahoratorio:

Etf luxometic se encusnira en buenas condiciones de funcignamiento,

Tareas realizadas en luxémeatro de muestreo:

Se realizaros tarzas da chegues de {a ceida de medicion ambien sa reabizarcn
pruatas a distintaz intensidades de fux, obtentends en tedos 08 casos buenos

rasultadas.
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ntes y despues oal aidsie realizado 2n 8 mismag.
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- Valor : Vaicr Patrdn - V_alcrl de] equipe . : Waior dei eqmps DIt En %,
i Nominal {Lux} L medndc(l.ux:i sin ajustar [Luxi | ajustado [Lux) ;
oz 28 +0,40 %
59“‘ G800 G20 %
os 1 1080 1 09 %
1509 . 137% Tr0 00 %

2000 i 2003
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MEDICION DE RUIDO

Cuadro 2 Protocolo de medicién de ruido, segun S.R.T.

ANEXD

TSI RN (L, LR Lok PR I L AR AU EARL

Ui del awtablecamesnin
11 Beode ool COTROA SA

) Dirscodee FLUTA 22 KM 1308

I Loy CEOTTEL

E Oz TETANRATE

| Judl S B T LULT : IR0

Lsbred prars ks rresdcs&n
Tl e, mecislz i rdme s de: seris de imrumesin Gl TRET -1 184S 07 [0 DR

101 Feche < carifoncs de caliorechin cal irmdeorents dkeeds e i meicile:
7Fl Fechm s e sl AR 20030

=i s imiine DTS00 117} Horm triedey 370 12T

(12 Homerca®urmos hesiiusles ce ebejsc ' HE & D HER
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Firrrm, scinrmciin j regivins sl Profssiorl isiencinissis
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ANEXD
PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABO!
Razén social: COTECA 5.4 [C.U.LT - 30570245690
Oireccion: RUTA 38 KM 1305 [ Cocalidad:CAPITAL - 4700 [Brovincia: CATAMARCA
DATOS DE LA MEDICION
m ) : = e e Iu 1']6.-1;&1356 OO GO TR0 & o u--I T
empo de as generdles INTFIEI..-J IEE E con los
Punto exposicion | Tiempo de | del uide a | DE IMPACTO |== q“-'e_ de  EHesula = valores de
de Sestor Puesto / Puesto fipo / del integracion|  medir Mivel pico de presien  |dodela) oo {en |xposicisn
medicio Puesto mévil trabajador | {tiempode| (continue / presion _3‘3”5"53 suma de porcentaje diaria
n (Te.en | medicion) | intermitente aclistica ) integrada Ia; %) permitidos
horas) de impulso o | penderade C | (LAeQ.Te en | fraccion 7 (sl
A b 1 e dEAY BE FENT=
P1 CARDAS CARDAS 3|20 Minutos | CONTINUO 924 85,3 MO
P2 CARDAS MANUAL 3|20 Minutos | COMNTINUO 928 91,2 MO
=e |nformacién adicional:
ELTERca
“Firma, aclaracién y registro del Profesional intervinients.
ANEXO
PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL
Hazén social: COTECA 5.4 0.7, 30570245590
Hiteccion: RUTA 38 KM 1305 |Pocalidad: cAPITAL E‘.P.:woﬂ ‘Brovincia: CATAMARCA
Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar
i Conclugiones. had Recomendaciones parta adecuar el nivel de ruido a la legislacion vigente.

EN VIRTUD DE LOS VALORES OBTENIDOS EN LOS PUESTOS DE
TRABAJO SE OBSERVA QUE LOS WALORES SUPERAN LOS LIMITES QUE
ESTABLECE LA LEGISLAGION VIGENTE, TRATAR DE DISMINUIR LA FUENTE
DE EMISION DE RUIDCQ RESULTA DE DIFICIL APLICACION POR LO TANTO SE
DEBERA EXTREMAR LAS MEDIDAS EM RELACION AL USO DE ELEMENTOS
DE PROTECCION PERSONAL, COMO ASI TAMEIEN EL SEGUIMIENTC POR
PARTE DEL SERVICIO DE MEDICIMA LABORAL REALIZANDO AUDICMETRIAS
ANUALES PARA EL CONTROL DE LOS TRABAJADORES.

AL MO PODER ADECUAR LOS VALORES SE RECOMIMEDA EL USC DE
ELEMENTOS DE PROTECCION PERSOMNAL (PROTECTORES AUDITIVOS) PARA
LOS VALORES DETERMINADOS ¥ EL SEGUIMIENTO MEDICO DE LOS
TRABAJADCRES.

Foia 573

Firma, aclaracidn y registro del Prefesional interviniente.
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INSTRUCTIVO PARA COMPLETAR EL PROTOCOLO DE MEDICION DE

RUIDO EN EL. AMBIENTE LABORAL

1) Identificacién del establecimiento, explotacién o centro de trabajo donde se realiza la
medicién de ruido (razén social completa).

2) Domicilio real del establecimiento, explotacién o centro de trabajo donde se realiza la
medicién.

3) Localidad del establecimiento, explotacion o centro de trabajo donde se realiza la
medicion.

4) Provincia en la cual se encuentra radicado el establecimiento, explotacién o centro de
trabajo donde se realiza la medicion.

5) Codigo Postal del establecimiento, explotacion o centro de trabajo donde se realiza la
medicion.

6) C.U.L.T. de la empresa o institucion.

7) Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado en la medicién. Las
mediciones de nivel sonoro continuo equivalente se efectuaran con un medidor de nivel
sonoro integrador (decibelimetro), o con un dosimetro, que cumplan como minimo con las
exigencias sefaladas para un instrumento Clase o Tipo 2, establecidas en las normas
IRAM 4074 e IEC 804. Las mediciones de nivel sonoro pico se realizardn con un medidor
de nivel sonoro con detector de pico.

8) Fecha de la tdltima calibracién realizada en laboratorio al instrumento empleado en la
medicion.

9) Fecha de la medicién, o indicar en el caso de que el estudio lleve mas de un dia la fecha
de la primera y de la dltima medicién.

10) Hora de inicio de la primera medicion.

11) Hora de finalizacién de la tltima medicion.

12) Indicar la duracién de la jornada laboral en el establecimiento (en horas), la que
debera tenerse en cuenta para que la medicion de ruido sea representativa de una jornada
habitual.

13) Detallar las condiciones normales y/o habituales de los puestos de trabajo a evaluar:
enumeracion y descripcion de las fuentes de ruido presentes, condicién de funcionamiento
de las mismas.

14) Detallar las condiciones de trabajo al momento de efectuar la medicién de los puestos
de trabajo a evaluar (si son diferentes a las condiciones normales descritas en el punto 13).

15) Adjuntar copia del certificado de calibracion del equipo, expedido por un laboratorio.
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16) Adjuntar plano o croquis del establecimiento, indicando los puntos en los que se
realizaron las mediciones. El croquis deberd contar, como minimo, con dimensiones,
sectores, puestos.

17) Identificacién del establecimiento, explotacién o centro de trabajo donde se realiza la
medicién de ruido (razén social completa).

18) C.U.LT. de la empresa o institucion.

19) Domicilio real del establecimiento, explotacién o centro de trabajo donde se realiza la
medicion.

20) Localidad del establecimiento, explotacién o centro de trabajo donde se realiza la
medicion.

21) Cédigo Postal del establecimiento, explotacién o centro de trabajo donde se realiza la
medicidn.

22) Provincia en la cual se encuentra radicada el establecimiento, explotacién o centro de
trabajo donde se realiza la medicion.

23) Punto de medicién: Indicar mediante un ndmero el puesto o puesto tipo donde realiza
la medicion, el cual deberd coincidir con el del plano o croquis que se adjunta al
Protocolo.

24) Sector de la empresa donde se realiza la medicién.

25) Puesto de trabajo, se debe indicar el lugar fisico dentro del sector de la empresa donde
se realiza la medicion. Si existen varios puestos que son similares, se podra tomarlos en
conjunto como puesto tipo y en el caso de que se deba analizar un puesto movil se debera
realizar la medicion al trabajador mediante una dosimetria.

26) Indicar el tiempo que los trabajadores se exponen al ruido en el puesto de trabajo.
Cuando la exposicion diaria se componga de dos o mas periodos a distintos niveles de
ruido, indicar la duracion de cada uno de esos periodos.

27) Tiempo de integracion o de medicion, este debe representar como minimo un ciclo
tipico de trabajo, teniendo en cuenta los horarios y turnos de trabajo y debe ser expresado
en horas o minutos.

28) Indicar el tipo de ruido a medir, continuo o intermitente / ruido de impulso o de
impacto.

29) Indicar el nivel pico ponderado C de presidon acustica obtenido para el ruido de
impulso o impacto, LC pico en dBC, obtenido con un medidor de nivel sonoro con
detector de pico (Ver Anexo V, de la Resolucion MTEySS 295/03).

30) Indicar el nivel de presidn actstica correspondiente a la jornada laboral completa,
midiendo el nivel sonoro continuo equivalente (LAeq,Te, en dBA). Cuando la exposicién
diaria se componga de dos o mds periodos a distintos niveles de ruido, indicar el nivel
sonoro continuo equivalente de cada uno de esos periodos. (NOTA: Completar este
campo solo cuando no se cumpla con la condicién del punto 31).

31) Cuando la exposicién diaria se componga de dos o mds periodos a distintos niveles de
ruido, y luego de haber completado las correspondientes celdas para cada uno de esos
periodos (ver referencias 27 y 30), en esta columna se debera indicar el resultado de la
suma de las siguientes fracciones: C1/T1+ C2/T2 +...+4 Cn/Tn. (Ver Anexo V, de la
Resolucion MTEySS 295/03). Adjuntar los cdlculos. (NOTA: Completar este campo solo
para sonidos con niveles estables de por lo menos 3 segundos).
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32) Indicar la dosis de ruido (en porcentaje), obtenida mediante un dosimetro fijado para
un indice de conversién de 3dB y un nivel sonoro equivalente de 85 dBA como criterio
para las 8 horas de jornada laboral. (Ver Anexo V, de la Resolucion MTEySS 295/03).
(NOTA: Completar este campo solo cuando la medicién se realice con un dosimetro).

33) Indicar si se cumple con el nivel de ruido miximo permitido para el tiempo de
exposicion. Responder: SI o NO.

34) Espacio para agregar informacion adicional de importancia.

35) Identificacién del establecimiento, explotacién o centro de trabajo donde se realiza
la medicion de ruido (razén social completa).

36) C.U.LT. de la empresa o institucion.

37) Domicilio real del establecimiento, explotacién o centro de trabajo donde se realiza
la medicioén.

38) Localidad del establecimiento, explotacién o centro de trabajo donde se realiza la
medicion.

39) Cddigo Postal del establecimiento, explotacién o centro de trabajo donde se realiza
la medicion.

40) Provincia en la cual se encuentra radicada el establecimiento, explotacion o centro
de trabajo donde se realiza la medicion.

41) Indicar las conclusiones a las que se arribd, una vez analizados los resultados
obtenidos en las mediciones.

42) Indicar las recomendaciones, después de analizar las conclusiones, para adecuar el
nivel de ruido a la legislacién vigente.
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. PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del Establecimiento
(1) Razon Social: COTECA SA
2) Direccién: RUTA 38 KM 1305
13) Localidad: CAPITAL
(4) Provincia: CATAMARCA
(s) CP: 4700 3 (61 C.U.LT: 30570245690
Datos para la Medicién

{7) Marca, Modelo y Numero de Serie del instrumento utilizado: TES-1352A _ S/N 070705955;

(8) Fecha del certificado de calibracién del instrumento utilizado en la medicién:

(%) Fecha de la Medicién: (10) Hora de Inicio: (11} Hora Finalizaclén:
abril, 2013 21:26:31 21:47:10

{12) Horarios/turnos habituales de trabajo: 14 HS A 22 HS

{13) Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo:
CONDICIONES NORMALES

{14) Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicidn:
CONDICIONES NORMALES

Documentacién que se adjuntara a la medicion:
{15} Certificado de Calibracidn: Si

(15} Plano o Croquis: Si

Firma, aclaracion y registro del Profesional interviniente
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ANALISIS DE RUIDO

GRAFICA 1
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

(35) Razdin Social: COTECA SA (3s) C.LLLT: 30570245690
(37 Direccion: 38) Localldad: {a=) CP: {40) Provincia:
RUTA 38 KM 1305 CAPITAL 4700 CATAMARCA

Angdlisis de los Datos y Mejoras a Realizar

{#1)Conclusiones

(42) Recomendaciones para adecuar el nivel de
ruido a la legislacidn vigente:

EN VIRTUD DE LOS VALORES OBTENIDOS EL LOS
PUESTOS DE TRABAJOS SE OBSERVA QUE LOS
VALORES SUPERAN LOS LIMITES QUE ESTABLECE
LA LEGISLACION VIGENTE .TRATAR DE DISMINUIR
LA FUENTE DE EMISION DE RUIDO RESULTA DE
DIFICIL APLICACION POR LO TANTO SE DEBERA
EXTREMAR LAS MEDIDAS EN RELACION A USO DE
EPP COMO ASI TAMBIEN EL SEGUIMIENTO POR
PARTE DEL SERVICIO DE MEDICINA LABORAL
REALIZANDO AUDIOMETRIA ANUALES PARA EL
CONTROL DE LOS TRABAJADORES.

AL NO PODER ADECUAR LOS VALORES SE
RECOMIENDA EL USO DE EPP { PROTECTORES
AUDITIVOS) PARA LOS VALORES DETERMINADOS Y
EL SEGUIMIENTO MEDICO DE LOS TRABAIADORES
EXPUESTOS.

L e L L L Ll . T LT o

Fama, aclaracién y registro del Profesional interviniente
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del Establecimiento

(1) Razén Social: COTECA 5A

(2) Direccién: RUTA 38 KM 1305

(3) Localidad: CAPITAL

(4) Provincia: CATAMARCA

{5) CP: 4700 | {6) C.U.1.T: 30570245690

Datos para la Medicion
{7) Marca, Modelo y Numero de Serie del instrumento utilizado: TES-1352A _ S/N 070705955; TES-
1353H _ S/N 080407513; TES-1353H _ 5/N 080812238;

(s) Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizado en la medicién:
(3) Fecha de la Medicién: {10) Hora de Inicio: {11) Hora Finalizacién:
abril, 2013 10:01:24 10:22:48

{12) Horarios/turnos habituales de trabajo: TURNO MANANA 6 HS A 14 HS

(13 Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo:
PROCESO DE ACOMODAMIENTO DE BOBINA Y POSTERIOR PALETIZADO PARA SU CARGA A
TRANSPORTE.

(24) Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion:
LAS CONDICIONES SON NORMALES POSTERIOR AL REFIGERIOS DE LOS TRABAJADORES DEL
SECTOR

Documentacion que se adjuntara a la medicion:
(15) Certificado de Calibracidn: Si

(16) Plano o Croquis: Si

AR IR EE TR AT ARSIt s s da b st

Firma, aclaracidn y registro del Profesional interviniente
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

{35) Razdin Social: COTECA 5A (36) C.ULLT:30570245690
(37) Direccion; (35) Localidad: {33} CP: {s0) Provincia:

CAPITAL 4700 CATAMARCA
RUTA 38 KM 1305

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar

{a1}Conclusiones {42} Recomendaciones para adecuar el nivel de
ruido a la legislacion vigente:

EN VIRTUD DE VLA MEWDICIONES REALIZADAS EN | SOLO SE PLANTEA UNA SITUACION PUNTUAL AL
EL SECTOR Y TENIENDO EN CUENTA LOS VALORES | MOMENTO DE LA APERTURA DEL PORTON EN EL
OBTENIDO SE OBSERVA QUE LOS VALORES NO CUAL LA SITUACION DEL RUIDO VARIA, PERO NO
SUPERAN LOS REQUERIDOS POR LA LEY . DEJA DE SER UNA SITUACION PUNTUAL

AR AN T S TTEEETTR SRR RS

Firma, aclaracidn y regisiro del Profesional interviniente
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ANMNALISIS DE RUIDO

GRAFICA 1
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De Martin Miguet Almar

Certificado de Calibracion
Carlos Daniel Regalado

Fecha: 23 de Julio de 2012 : N° certificado: C07231207
Equipo: Decibelimetro Marca: TES
Modelo: 13524 = 'N° de serie; 070705955

El decibelimetro se encuentra en buenas condiciones de funcionamienio.

) Tareas realizadas en el decibelimetro:
Se realizaron tareas de chequeo v control del micréfono, también se realizaron
pruebas a distintas intensidades de dB, obteniendo en todos los casos buenos
resultados. A continuacién se detallan los valores obtenidos en el chequeo de!
instrumento antes y después del ajuste realizado en el misma

BmmmnmlMaducahbmdeemmen fay:mm m;mm
onganaiesde!

ilah( Vaior del equipo
~ Nominal (dB) calibrado | L T As e
94 dB a 1KHz +0.2dB
114dB a 1’0‘_{! 0.0dB

Dﬂuenasmammaaoeptatﬂeesdeﬂwﬂﬁdﬂ

s Las caracteristicas técnicas verificadas en decibelimetro se hallan
tro de las toierancaas establecidas por el fabricante.

Domicilio del Laboratorio: Av. Pavon 1577 (CP: 1870)- Avellaneda -~ Bs. As.
Domicilio Legal - Rio de Janeiro 1813 Lanus Qeste (CP: 1824) Pcia. de Buenos Aires - Argentina
Tel: 15-5017-993 1 Tel./Fax: 4218-5675 / 4208-2010

e-mail: intepralinstrument@cindad com ar Hoja 1 de 2
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De Martin Miguel Almar

Patrones Utilizados N® certificado: C07231207

Calibrador Acistico:
Marca: Quest Technologies

Modelo: QC-20

N° de serie: QF6100016N

Proxima calibracién recomendada: 23 de Julio de 2013

Temperatura: 20/24 °%c Humedad: 45/55 %

Técnico que realizé ef chequeo:

w
i

Domicilio del Laboratorio: Av. Pavén 1577 (CP. 1870} Avellaneda — Bs. As.
Domicilio Legal - Rio de Janeiro 1813 Lanus Oeste (CP. 1824) Pcia. de Buenos Aires - Argentina
Tel: 15-5017-9931 Tel./Fax: 4218-5675 / 4208-2010
e-mail: integralinstrumentdetidad com ar Hoja 2 de 2
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Instituic Hacenal
de Tecnologia Industnal

OT N* Fii- 10215384

Certificado de calibracién / medicion R 30 pbginas del cortemtn: 7
- Dbjern Un ealibrador de nivel sonore, marea QUEST TECHNOLOGIES, modeio

QC-20, niarnero de seric QG000 16N

Un medidor de nivel sonora, marca QUEST TECHNOLOGIES. modeto 2900,
nimero de serie CDSOTO00R, provisto con un microfono marca QUEST
TECHNOLGGIES, models QE-TO52. mimera de serie 2898 1.

le: filros pur banda de oclavas ¥ worcios de octay as marca QUE ST

LOGIES. musiclo Ow de serie HV2070026.7

b

| Determinaciones requeridas

b

Lkt

Este cortificadn documenta la rrazabtidad 4 los patronss nacignales, los cuales wep n alas unidades de medida en cenctrdandia R & Sitema interoal
de Unidades {51} ;

cortilicads n6 podra sar sepeducidn parcaimente sin 1 autorizacidn def INT1 Los resultados se refiern exclusivamente 3 las elementos recbidos. o Tl

% acling toda responsabilidad por el wso indebido o Mxorrerio que se hitiere de esie certificado.

Lo resultadios contevadis en el presente cortificado se refieran a las (onditnnes en que se realizaron ks medicones.

=~ EFusuario &5 ol die b calib ai ins aprogiados
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~ Insntute Nacional
~ de Tecnologa industrial

OF N* FAL102-15084
Pagina 2
Metodologia empleada

 Calibracién mediante procedimicnio PEACT: normas IRAM 4074-1 (1EC 60631 IEC 60804; procedimienio PEAGT:
norma TRAM 4123 {IEC 60942 y procedimiento PERTI: norma IRAM 3081 (1IEC 40225 ). respectivamenie,

Condiciones de medicion
I-=|q Iz aplicacion de lus iensiones 4l medidog'ge nivel sonore. s¢ cmpico un adaptador Bruel & Kjaer modela
WADG02 de valor nominal 13pF,

Condiciones ambientales

Temperatura ambiente: entre 21.5 °C
~ Presion armosférica: entre 1010 y 1
‘Humedad relativa: enire 51 % d

P _
LOGIES, modelo QC-20, ndmero de serie =

il

kL T

marca QUEST TECHNOLOGIES, modelo 1900, nimero de serie CDY070008,
marca QUEST TECHNOLOGIES, modeln QE-7052, nimero de serie 28981,

. sion de referencia; 120 dB de deflexion a plena escala. =
fa | kHz: cunva de punderacion "A").

‘de indicaci6n primaria 3, para pasos comseCulives ¥ RO cOnseculivos. eatre 130 dB y 30 JH se
ciones que s¢ hallan dentro de tas wlerancias admitidas pars equipos Tipe 2.

. La reproduccion v dibi s ded suecante £ortifl ago we hale: Suetan 2 a5 Slacsalas (ANt oo e primers P SENT | even

Ew

157



Universidad FASTA
Filiacién de la Gestion Integrada en prevencion de riesgos laborales operacionales de la planta
textil “COTECA S. A.”

instituta Macional
de Tecnnlodia intdusirial

1
OT W® Fht-102-15384,
Paginal
2.A.3.- Respuesta en frecuencia.
Frecuencia Curva "A" 4 Cymva®C" Curva "Lin,
(Ha) 1By (dB) (dB)
1 R 915 944
- = -
63 680 93.5 St |
84,2
G4.1
94.0
3y e
3 Sagy
\ 93,9
. 91,5
& a 89.9
70.0 : :
Pulso -3 99,5 a0,1 70,1 =
Pulse +5 99,6 g0 72 1
_ Pulso -3 ug & 80,0 70,1 35
Tren de pulsos 3 1002 804 704 i
Tren de pulsos § 100.3 0.3 0.6 5
ﬁq‘lﬂgﬁa un pulso dnico.
=i Caracieristica Valor Valor
del detector nominal miedido
e indicador (i) (B}
= L | 1130
F 956 | 95,0 =
F 75,0 75,0 %
s 1115 11,7 3|
S 91.9 91,9 &
5 71.9 720 LEE
S - |
1
=

e e e 4T

Breeproduccian v difusion el presente cevhcida S0 Rain sigeiss & las Cdasulas $50TeS B0 3 PAMEN 48, anver y Teverso
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Instituice Mackonal
da Tecnofoma industnial

CTH® FM-102-15384.
Pégina 4

2.A4.4.3.- Caracteristica de ponderacion temporal "P

Se verifico una d!femmriu_enlrc las indicaciones de — 0.4 JB, para sefiales cuya duracion fue de 10 ms y 100 s,

A4 4.- Caracseristica de ponderaciin temporal "1,
- 2.A.4.4.1.- Respuesta a un pulsa Gnico,

Seccidn integrador de nivel sonora

1. Rango de linealidadg
0 2n range de 69 4B con un aparamiento inferfor 3 0.7 48,

Cidode | Tempode | Valor | valor
Actividag | Megracion Nominel | Medido
151 [G11}] (dB)
10 FR00 72.0 72,0
1100 i T30 72,0 -
171000 ] 20 - ne-
be
‘mﬂm 7 dhiuicn ! eresenie (eidado se hallan supenos &t cinisulas ahyantes e b preie ba, enG g e

it S e

b

4
¥
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“28.3. Nivel sonoro continue equivalente con curva de

O N* FM102-15384, |

i6n “A” y caracteristica temporal 1

V) Valor
i Medido
4By (4B}
J 16,7 > 116.6
96T 96,6
¥ T 76,6
111.0 el IQE
LT s a0,
0" FLI:
__,.ﬂl 980
Y -
SEa 1.1‘. dﬁl‘\

s

Fo)

3] -
Las m%;s# ECHNOLOGIES, madelo OB-300, namerp

0

n Ju
R
o

LA
Sl
12

Pérdida por
lizada Transmisidn
y 4B}
im's, 0.3 a0l
0,707 fin -3.2 £l =43
1414 fim =32 3 =41
0.300 fm -7 & =219
200K fm -20.2 # 21,7
0.125 fm 45,0 a =460
2000 {m -4 a ~45.6
Frecuencia Pérdida por
Normalizada Transmision
dB)

Fm 2 a =M.
0).891 fn -1.2 ] ]
1.126 fm -3.2 2 -5.9
0.794 Fm -18.7 ] =212
1260 fin -19.6 a _ =215
6125 fm >50 a3 =-30 bt
40400 fm =50 a = -5

g@um::m ¥ dihusios. def presents consficade se nallan sujenas 3 b il deanies on e peemens s, amvery y rever,

Pagina s

e bt it

ik

aed il s e -

har

S A g ek

¥

5

oy
i
-
£
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: Instituto Macional
J de Tecnologu Industai
NTI

OF N* FM-102-15384,
Paging &

il'eﬂﬂdlnbu de medicion

mtlmo(xup!ndmcmm: =03 dR,
vel sonora: <+ 0,5 dB, hasta 8 kHz, f
‘ % 1,0 dB, hasta 12,5 kH2,
=0.7dR. i
=+ § %
= 0. 1%,
=1 hPau
= g i

¥ TECHNOLOGIES. mudelo
Beidas por la norma IRAM 4123

el sonoro, marca QUEST TECHMOLOGIES, modelo
n m‘:g‘-ﬁ';bnn marca QUEST TECHNOLOGIES. modeio
niro de lasdolerancias establecidas por las nommas IRAM 4074-1

S verificadns dei fihmo pu(gu:'d..! de octavas marca QUEST TECHNOLDGIES, modeio
serie HYVO070026, de halla’dentro de las wiersncias establecides por la norma RAM 4081
equipos Tipo 2.

it o e oty ofiraribey b 03 peaneds 1050, Sveerio ¢ oievesal

=

¥
¥

R

1 ¥ag

i,

Loy

i
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fnstitiro 4. i

e Tecnologia inductpial

OT N° FM-102-15384.
Pagina 7

i El INTI es et maximo dreano téenico de la Repablica Argentina en el campo de la Mewologia, Es funcion iegal del

}'_' CINTH fs reslizacion v mantenimicnto de los patrines de las unidades de medida, conforme at Sisterma Internacional de
Unidades {S1). asi come su diseminacion en ks dmbitos de la me oiia cientifica, indusirial y legel. constituyendo fa

cispide de la pirdmide de  trazabilidad melrologica en Repiblica Argenting. Los Cenificados de

Calibracion Medicion emitidos por el INT] ¥ por los Institutos Désignados por ¢l INTT en las magnitudes no cubiertas

. por ésie. gerantizan que el clemento calibrado posee trazabilidad 2 los patrenes nacionales reafizados y mantenidos
“ porel propic INTI y los Institutos Designados por ei INTL. 4

. ﬁm el fin de asegurar la validez. coherencia ¥ equivalenda inern icional de sus mediciones, ¢l INTI, como miembro 3
Sistema Interamericano de Metrologia (STM). parify P8 junko con otros Institutos Nacionales de Metrviogia en
comparaciones interlahoratorios erganizadas por las dy

entes Organizacione: roldgicas Regionales (OMR) o por
propio Comité nternucional de Pasas v Medidas (£HPM), 2 IMM Comsultivos.

“ Bl INTI es asimismo firmante del Acuerdo
. Centificados de Calibracion v de Medicién e

! ‘por &l Comile Intemacional de Pegd
~gnire si la validez de sus Certificados
‘especificados en el Apéndice C del Ae
Beeptadas 2 nive! intermaci

Hali

petiiente Mutuo de Pagrones Nagionales Jde Medidy ¥
g, los Instinnos Nacionalss de Metrologia {CIPM-MRA),
wpor ef que t1odos iwos participanies reconocen
ici S, COMpos ¢ incertidumbres
idn y Calibracidn {CMC)
pedlizadas Pajo un sistema de gestion
LA respuesta @ la creciente necesidad de wn
informacién cuantitativa confiabie sobre la = |
¥eionando la base téenica para acuerdos mis amplios

idad basade

. 1 CIPM-MRA son acepiadas por los demis mediante un complejo 3k
. mopucde:m/ayhrradmmd:amvimhumlkgara!ui :
base dé datos que mantiene la Oficing Inernacional de Pesa: o Medidas (Bureay =
el sitio web Siwww bipm.org, Desde Ia firma del Acuerdo en 1999

Cs mds eefevantes en todes Ins magnitudes v continga amplizndo sus

o

B0V edecmaniasimonation TEHILY gov_ar ISTEMEY LY v ar
de Ay Gral Puz 5445, o Albersiios ¥ Av. de los Constuyentes - CC (57 (BI650WAB) - San Marnn, P
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El riesgo a evaluar en este caso seria Riesgo eléctrico, de los cuales la puesta a

tierra es una de las variables a analizar, se incorporara todo lo que el Decreto 351/79
Especifica sobre el mismo.

PROTOCOLO DE MEDICION DE RESISTENCIAS DE PUESTA A TIERRA

Solicitante: | COTECA SA

Domicilio: RUTA 38. KM 1305 EL PANTANILLO

Localidad: |CAPITAL

{Provincia: CATAMARCA

1. Lugar donde se realizd la medicion TABLERO EXTERIOR .PLAYA DE MANIOBRAS
(2 - Uso al que esta destinada la toma de tierra DESCARGA
|3.- Variable medida Resistencia de Puesta a Tierra
Equipo de Medicién Utilizado
4 - Instrumental utiizado TELURIMETRO BAW-KONSTAR PDR 200DG,

CON DISPOSITIVO DE AUTOCALIBRACION.

-wnhmﬂDeﬂhﬂnmlmm%Pml

I5.- Método de Medicién "Cédigo de Practica para Puestas a Tierra de Sistemas
Eléctricos - Guia de Mediciones de Magnitudes de Puesta
la Tlerra -"Método de Caida de Tensiones”

k.-cmaumdﬂmbmhmdem Suelo granular

7 - Fecha en que se efectud la medicion 1 DE MAYO

iﬂ.-mclomm 15,5 Ohms

ls.-cmurwios La medicién se toma con jabalina conectada.

El valor registrado NO CUMPLE con la Reglamentaci6n de la
Asociacion Electrotécnica Argentina y Morma IRAM 2281

Se recomienda realizar la reparacion del pararayo

ot cual esta desconectado.
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RESISTENCIAS DE PUESTA A TIERRA

Solicitante: | COTECA SA
Domicilio: RUTA 38. KM 1305 EL PANTANILLO
Localidad: |CAPITAL

Provincia: ICATAHARCA

1.- Lugar donde se realizé la medicion SALA DE COMANDO SET N1
2 - Uso al que estd destinada la toma da tiera DESCARGA
3.- Variable medida Resistencia de Puesta a Tierra

4.~ Instrumental utilizado

Equipo de Medicién Utilizado
TELURIMETRO BAW-KONSTAR PDR 200DG,
CON DISPOSITIVO DE AUTOCALIBRACION.

5. Método da Medicidn

Segin lo establecido en la Norma IRAM 2281-Parte Il
“Cadigo de Practica para Puestas a Tierra de Sistemas
|Eléctricos - Guia de Mediciones de Magnitudes de Puesta
|a Tierra -"Método de Caida de Tensiones”

|6~ Condiciones del suelo en la zona de medicidn Suelo granular
7 .- Fecha en que se efectud la madicion 1 DE MAYQ
|8 - Resultado obtenido 1 Ohms

|8.- Comentarios

|La medicién se toma con jabalina conectada.
El valor registrado CUMPLE con la Reglamentacién de la
‘Asociacion Electrotécnica Argentina y Norma IRAM 2281

Profesionsd Registrada
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RESISTENCIAS DE PUESTA A TIERRA

Solicitante: |COTECA SA

Domicilio: RUTA 38. KM 1305 EL PANTANILLO

Localidad: |CAPITAL

|Provincia: CATAMARCA

1.- Lugar donde se realizé la medicion PARARAYO
2.- Uso al que esta destinada la toma de tierra DESCARGA
[3.- Variable medida Resistencia de Puesta a Tierra
Equipo de Medicion Utilizado
4 - Instrumental utiizado TELURIMETRO BAW-KONSTAR FDR 200DG,

CON DISPOSITIVO DE AUTOCALIERACION.

Segin lo ido en la a IRAM 2281-Parie Il
5.~ Método de Madicién "Ciédigo de Prictica para Puestas a Tlerra de Sistemas
Eléctricos - Guia de Medic) de Magnitudes de Puesta

a Tierra -"Método de Calda de Tenslones™

|6~ Condiciones del suelo en fa zona de medicion Suelo granular

7.- Fecha en que se efectud la medicion 1 DE MAYOQ

{8.- Resultado cbtenido 14,1 Ohms

{9.- Comentarios La medicién se toma con jabalina conectada.
El valor registrado NO CUMPLE con la Reglamentacién de fa
Asociacién Electrotécnica Argentina y Norma IRAM 2281

Se recombenda realizar la reparacion del pararayo
el cual esta desconectado.
Profesionsi Regiatrace
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2.19 Analisis de riesgo segun Decreto N2 351/79

RIESGO ELECTRICO
¢ Estan todos los cableados eléctricos Cap. 14 Art. 95y | Art. 9d) Ley
adecuadamente contenidos? 96 19587

Dec. 351/79
¢ Los conectores eléctricos se encuentran en Cap. 14 Art. 95y | Art. 9d) Ley
buen estado? 96 19587

Dec. 351/79
¢Las instalaciones y equipos eléctricos cumplen Cap. 14 Art. 95y | Art. 9d) Ley
con la legislacion? 96 19587

Dec. 351/79
¢Las tareas de mantenimiento son efectuadas Cap. 14 Art. 98 | Art. 8d) Ley
por personal capacitado y autorizado por la Dec. 351/79 19587
empresa?
¢, Se efectua y registra los resultados del Cap. 14 Art. 98 | Art. 9d) Ley
mantenimiento de las instalaciones, en base a Dec. 351/79 19587
programas confeccionados de acuerdo a
normas de seguridad?
¢ Los proyectos de instalaciones y equipos Cap. 14 Art. 97 | Art. 9d) Ley
eléctricos de mas de 1000 voltios cumplimentan Dec. 351/79 19587
con lo establecido en la legislacion vigente y
estan aprobados por el responsable de Higiene
y Seguridad en el rubro de su competencia?
¢ Se adoptan las medidas de seguridad en Cap. 14 Art. 99 | Art. 9d) Ley
locales donde se manipule sustancias Dec. 351/79 19587
corrosivas, inflamables y/o explosivas ¢ de alto
riesgo y en locales himedos ?
Se han adoptado las medidas para la proteccion Cap. 14 Art. 100 | Art. 8 b) Ley
contra riesgos de contactos directos e Dec. 351/79 y 19587
indirectos? punto 3.3.2.

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

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

351/79
¢Las puestas a tierra se verifican Anexo VI pto. Art 8 b) Ley
periédicamente mediante mediciones? 3,1, 19587

Dec. 351/79
APARATOS SOMETIDOS A PRESION
¢ Se realizan los controles e inspecciones Cap. 16 Art 140 | Art. 9 b) Ley
periédicas establecidos en calderas y todo otro Dec. 351/79 19587
aparato sometido a presion?
¢, Se han fijado las instrucciones detalladas con Cap. 16 Art 138 | Art. 9j) Ley
esquemas de la instalacién, y los Dec. 351/79 19587
procedimientos operativos?
¢ Se protegen los hornos, calderas, etc., para Cap. 16 Art 139 | Art. 8 b) Ley
evitar la accion del calor? Dec. 351/79 19587
¢ Estan los cilindros que contengan gases Cap. 16 Art. 142 | Art. 9 b) Ley
sometidos a presién adecuadamente Dec. 351/79 19587
almacenados?
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¢Los restantes aparatos sometidos a presion, Cap. 16 Art. 141 | Art. 9 b) Ley
cuentan con dispositivos de proteccion y y Art. 143 19587
seguridad?
¢ Cuenta el operador con la capacitacion y/o Cap. 16 Art. 138 | Art. 9 k) Ley
habilitacién pertinente? Dec. 351/79 19587
¢, Estan aislados y convenientemente ventilados Cap. 16 Art. 144 | Art. 8 b) Ley
los aparatos capaces de producir frio, con Dec. 351/79 19587
posibilidad de desprendimiento de
contaminantes?
EQUIPOS Y ELEMENTOS DE PROTECCION
PERSONAL (E.P.P.)
¢ Se provee a todos los trabajadores, de los Cap.19 Art. 188 | Art. 8 ¢c) Ley
elementos de proteccion personal adecuado, a190 19587
acorde a los riesgos a los que se hallan Dec. 351/79
expuestos?
¢, Existen sefalizaciones visibles en los puestos Cap. 12 Art84 |Art. 9j) Ley
y/o lugares de trabajo sobre la obligatoriedad Dec. 351/79 19587
del uso de los elementos de proteccion
personal?
¢ Se verifica la existencia de registros de Art. 28 inc. h)
entrega de los E.P.P.? Dto. 170/96
¢ Se realiz6 un estudio por puesto de trabajo o Cap. 19, Art.
sector donde se detallen los E.P.P. necesarios? 188,

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

requerimientos de la legislacion vigente?

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

Cap. 12 Art. 73 a
75

Dec. 351/79 y
Art. 10
Dec. 1338/96

¢ Los niveles existentes cumplen con la Cap. 12 Art. 73 a | Art. 8 a) Ley
legislacion vigente? 75 19587
Dec. 351/79
¢ Existe marcacién visible de pasillos, Cap. 12 Art. 79 | Art. 9j) Ley
circulaciones de transito y lugares de cruce Dec. 351/79 19587
donde circulen cargas suspendidas y otros
elementos de transporte?
¢ Se encuentran sefalizados los caminos de Cap. 12 Art. 80 |Art. 9j) Ley
evacuacion en caso de peligro e indicadas las y Cap. 18 Art. 19587
salidas normales y de emergencia? 172 inc.2 Dec.
351/79
¢ Se encuentran identificadas las cafnerias? Cap. 12 Art. 82
Dec. 351/79
CONDICIONES HIGROTERMICAS
¢ Se registran las mediciones en los puestos y/o Cap. 8 Art. 60 Art. 8inc. a) Ley
lugares de trabajo? Dec. 351/79 19587
Anexo Il Res.
295/03
y Art. 10 Dec.

1338/96
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¢ El personal sometido a estrés por frio, esté Cap. 8 Art. 60 Art. 8inc. a) Ley
protegido adecuadamente? X Dec. 351/79 19587
y Anexo Ill Res.
295/03
¢ Se adoptaron las correcciones en los puestos Cap. 8 Art. 60 Art. 8inc. a) Ley
y/o lugares de trabajo del personal sometido a Dec. 351/79 19587
estrés por frio? X y Anexo Ill Res.
295/03
¢ El personal sometido a estrés térmico y Cap. 8 Art. 60 Art. 8 inc. a) Ley
tensién térmica, esta protegido Dec. 351/79 19587
adecuadamente? X y Anexo Ill Res.
295/03
¢ Se adoptaron las correcciones en los puestos Cap. 8 Art. 60 Art. 8inc. a) Ley
y/o lugares de trabajo del personal sometido a X inc. 4 19587
estrés térmico tensién térmica? Dec. 351/79
2.20 Procesos y medidas preventivas
COTECA S.A.
DESCRIPCI VALOR DE RIESGO
DESCRIPCION PELIGROS | CIRCUSNTAN ON POTENCIAL MEDIDA DE
DE LA IDENTIFICADO CIA DE LOS VA MITIGACION /
ACTIVIDAD S DEL PELIGRO DANOS PROB. GRAV. L. PREVENCION
Delimitar zona de
transito- Uso de EPP-
CAIDAS AL golpes, Modera Mantener Orden y
MISMO NIVEL quebraduras Baja do 2 Limpieza
Delimitar zona de
golpes, tareas o movimientos
CAIDAS DE Laceraciones Modera de materia I(Izaje)- Uso
OBJETOS , cortes, Baja do 2 de EPP.
Mantener despejada e
golpes iluminada vias de
ATRAPAMIENT ,aprisionamie Modera escape- Capacitacion
nto Media do 3 .Coordinar tareas
Senializar zona de
GOLPES O cortes, transito- Mantener
CHOQUES POR traumatismo Modera orden y limpieza-
OBJETOS corporales Baja do 2 Coordinar tareas
Uso de EPP adecuado
Laceraciones para la tarea, Orden y
CORTES POR v ! Modera limpieza en zona de
1. Apertura de balas (fardos) y alimentacion de OBJETOS hemorragias Media do 3 transito
magquinaria(abridora) trutzshler cantidad 1 X
traumatismo,
cortes,
PROYECCIONE hemorragias,
S CON heridas en Modera
OBJETOS los ojos Media do 3 Uso de EPP
Demarcar el 4rea de
trabajo - respetar
distancia de seguridad
con partes
energizadas,
quemaduras, concientizar al
shock personal propio y
RIESGO eléctrico subcontratado.Capacit
ELECTRICO .muerte Medio Grave 3 acion
quemaduras, Uso de extintores clase
MANIPULAND | muerte, daiio ABC- Capacitacién Rol
o ala de Emergencia y
INCENDIO FARDOS instalacion Media Grave 3 Evacuacion
Trastornos
CARGANDO auditivos
EL ,migrafa, Uso de EPP
ALIMENTADO | contaminacié Modera (Proteccién auditiva)-
RUIDOS R DE PRENSA | n ambiental Media do 3 Monitoreo de Ruido
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Capacitacion-
CARGA FISICA Agotamiento coordinar tareas-
TOTAL fisico coordinar esfuerzos-
SOBREESFUE Jlumbalgia, Modera Uso de EPP, no
RZO luxacion Media do 3 levantar mas de 25kg
Delimitar zona de
trénsito- Uso de EPP-
Mantener Orden y
Limpieza.
CAIDAS AL golpes, Modera
2. Cardado para peinar el algodon | _MISMO NIVEL | quebraduras Baja do 2 Coordinar tareas
Delimitar zona de
golpes tareas o movimientos
CAIDAS DE ,Laceracione Modera de material- Uso de
Cantidad 12 OBJETOS s, cortes, Baja do 2 EPP.
Mantener despejada e
iluminada vias de
MANIPULAND escape- Capacitacion
O PIEZAS golpes, RCP.
ATRAPAMIENT aprisionamie Modera
nto, asfixia Media do 3 Coordinar tareas
Senializar zona de
GOLPES O cortes, transito- Mantener
CHOQUES POR traumatismo Modera orden y limpieza-
OBJETOS corporales Baja do 2 Coordinar tareas
Uso de EPP adecuado
para la tarea, Orden y
CORTES POR Laceraciones Modera limpieza en zona de
OBJETOS , hemorragias Media do 3 transito
PROYECCIONE traumatismo,
S CON cortes, Modera
OBJETOS hemorragias Media do 3 Uso de EPP
Demarcar el area de
trabajo - respetar
distancia de seguridad
con partes
quemaduras, energizadas,
shock concientizar al
RIESGO eléctrico, personal propio y
ELECTRICO muerte Medio Grave 3 subcontratado.
quemaduras, Uso de extintores clase
muerte, dafio ABC- Capacitacién Rol
ala de Emergencia y
INCENDIO instalacion Media Grave 3 Evacuacion
Trastornos
auditivos,
migrafa, Uso de EPP
contaminacié Modera (Proteccién auditiva)-
RUIDOS n Media do 3 Monitoreo de Ruido
Delimitar zona de
transito- Uso de EPP-
CAIDAS AL golpes, Modera Mantener Orden y
MISMO NIVEL quebraduras Baja do 2 Limpieza
Delimitar zona de
golpes, tareas o movimientos
CAIDAS DE MEZCLANDO | Laceraciones Modera de material- Uso de
3. Mezcladora OBJETOS FIBRAS , cortes, Ba_ljg do 2 EPP.
Mantener despejada e
iluminada vias de
escape- Capacitacion
Cantidad 2 golpes,
ATRAPAMIENT aprisionamie Modera
0OS nto, asfixia Media do 3 Coordinar tareas
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Sefializar zona de
GOLPES O cortes, transito- Mantener
CHOQUES POR traumatismo Modera orden y limpieza-
OBJETOS corporales Baja do 2 Coordinar tareas
Uso de EPP adecuado
para la tarea, Orden y
CORTES POR Colocacién de | Laceraciones Modera limpieza en zona de
OBJETOS conos vacios. , hemorragias Media do 3 trancito
traumatismo,
cortes,
PROYECCIONE hemorragias,
S CON heridas en Modera
OBJETOS 0j0s Media do 3 Uso de EPP
Demarcar el aria de
trabajo - respetar
distancia de seguridad
con partes
quemaduras, energizadas,
shock concientizar al
RIESGO eléctrico, personal propio y
ELECTRICO muerte Medio Grave 3 subcontratado.
quemaduras, Uso de extintores.
muerte, dafo Capacitacién Rol de
ala Emergencia y
INCENDIO instalacion Media Grave 3 Evacuacion
Trastornos
auditivos
,migrafa, Uso de EPP
contaminacié Modera (Proteccién auditiva)-
RUIDOS n Media do 3 Monitoreo de Ruido.
Uso de EPP
Proteccion respiratoria
SUSTANCIAS — Monitoreo de
SENSIBILIZANT Trastornos ambiental humos de
ES A LAS VIAS respiratorios, soldadura y material
RESPIRATORIA fibrosis particulado. Extraccién
S pulmonar Media Grave 3 localizada
Delimitar zona de
transito- Uso de EPP-
CAIDAS AL golpes, Modera Mantener Orden y
4. Manuares con aire MISMO NIVEL quebraduras Baja do 2 Limpieza
Alimentacioén de
los botes de
cinta e Delimitar zona de
introduccién de golpes tareas o movimientos
CAIDAS DE las cintas en el ,Laceracione Modera de material- Uso de
Cantidad 5 OBJETOS cabezal hilador. s, cortes, Ba_ljg do 2 EPP.
golpes, Mantener despejada e
ATRAPAMIENT aprisionamie Modera iluminada vias de
nto, asfixia Media do 3 escape- Capacitacion
Sefializar zona de
GOLPES O cortes, transito- Mantener
CHOQUES POR traumatismo Modera orden y limpieza-
OBJETOS corporales Baja do 2 Coordinar tareas
Uso de EPP adecuado
para la tarea, Orden y
CORTES POR Laceraciones Modera limpieza en zona de
OBJETOS , hemorragias Media do 3 transito
PROYECCIONE traumatismo,
S CON cortes, Modera
OBJETOS hemorragias Media do 3 Uso de EPP
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Demarcar el area de
trabajo - respetar
distancia de seguridad

con partes
quemaduras, energizadas,
shock concientizar al
RIESGO eléctrico, personal propio y
ELECTRICO muerte Medio Grave 3 subcontratado.
quemaduras, Uso de extintores -
muerte, dafio Capacitacion Rol de
ala Emergencia y
INCENDIO instalacion Media Grave 3 Evacuacion
Trastornos Uso de EPP
auditivos Modera (Proteccion auditiva)-
RUIDOS ,migraina Media do 3 Monitoreo de Ruido
CARGA FISICA Agotamiento Capacitacion-
TOTAL fisico, coordinar tareas-
SOBREESFUE lumbalgia, Modera coordinar esfuerzos-
RZO luxacion Media do 3 Uso de EPP
Uso de EPP

Proteccion respiratoria
— Monitoreo de
ambiental material

INHALACION Trastornos Modera particulado. Extraccién
DE POLVOS respiratorios Media do 2 localizada
5.-Autocoro Cantidad 8 Puesta en
marcha de la
mdquina y
vigilancia visual
de las

operaciones para
detectar las

posibles Delimitar zona de
anomalias. trancito- Uso de EPP-
CAIDAS AL golpes, Modera Mantener Orden y
MISMO NIVEL quebraduras Baja do 2 Limpieza

Delimitar zona de

golpes, tareas o movimientos
CAIDAS DE Laceraciones Modera de material (Izaje)- Uso
OBJETOS , cortes, Baja do 2 de EPP.
Mantener despejada e
CARGANDO iluminada vias de
Botes escape- Capaci
golpes,
ATRAPAMIENT aprisionamie Modera nacién RCP.coordinar
nto Media do 3 tareas

Senalizar zona de

GOLPES O cortes, trancito- Mantener
CHOQUES POR | MANIPULAND | traumatismo Modera orden y limpieza-
OBJETOS O PIEZAS corporales Baja do 2 Coordinar tareas

Uso de Epp adecuado
para la tarea, orden y

CORTES POR CARGANDO Laceraciones Modera limpieza en zona de
OBJETOS BOTES , hemorragias Media do 3 transito
Trastornos
auditivos, Uso de EPP
migrafa (Proteccion auditiva)-
,contaminaci Modera Monitoreo de Ruido
RUIDOS on Media do 3 (deci belimetro)
CARGA FISICA Agotamiento Capacitacién-
TOTAL fisico, coordinar tareas-
SOBREESFUE lumbalgia, Modera coordinar esfuerzos-

RzZO luxacién Media do 3 Uso de EPP
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Delimitar zona de
trancito- Uso de EPP-

CAIDAS AL golpes, Modera Mantener Orden y
MISMO NIVEL quebraduras Baja do Limpieza
Recogida y
pesaje del cono
de hilo Delimitar zona de
golpes, tareas o movimientos
CAIDAS DE Laceraciones Modera de material (Izaje)- Uso
OBJETOS , cortes, Baja do de EPP.
Mantener despejada e
iluminada vias de
| escape- Capacita
. golpes,
ATRAPAMIENT | Fmboladodel f - heonamie Modera cion RCP. coordinar
0s nto Media do tareas
Sefializar zona de
GOLPES O cortes, trancito- Mantener
CHOQUES POR traumatismo Modera orden y limpieza-
OBJETOS corporales Baja do Coordinar tareas
Empaquetado de
los conos (sacos
y cajas) Uso de Epp adecuado
para la tarea, Orden y
CORTES POR Laceraciones Modera limpieza en zona de
OBJETOS , hemorragias Media do transito
Trastornos
auditivos, Uso de EPP
migrana (Proteccion auditiva)-
,contaminaci Modera Monitoreo de
RUIDOS on Media do Ruido(decibelimetro)
Paletizacién de
los sacos o cajas
CARGA FISICA Agotamiento Capacitacion-
TOTAL fisico, coordinar tareas-
SOBREESFUE lumbalgia, Modera coordinar esfuerzos-
6 - empaq lo - empaletizado RZO luxacién Media do Uso de EPP
MODERA
PROB/ GRAV. LEVE DO GRAVE
BAJA 1 2 3
MEDIA 2 3 4
[ ALTA 8 ] |
Procesos y medidas preventivas

APERTURA
"\\‘ Y —,

LIMPIEZAY M
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HILATURA

——— EMPAQUE
, A e TR g

PREPARACION

Medidas Correctivas frente a riesgos eléctricos

1. Se capacitara sobre riesgos eléctricos a todo el personal segun puesto de
trabajo.

Se implementara procedimientos seguros en materia de riesgo eléctricos.
Todos los equipos y maquinas de la planta con alimentacion eléctrica deberan
contar con su correspondiente llave de corte individual al alcance del
operador.

Los tableros eléctricos contaran con proteccion diferencial.

No se admitird el uso de equipos 0 maquinarias eléctricos sin puesta a tierra,
a menos que estén provistos de doble aislamiento.

6. Las conexiones, empalmes, derivaciones etc., seran ejecutados con los
elementos adecuados como fichas, tomacorrientes, empalmes etc., mientras
que los cables deberan ser para intemperie envainados, tipo taller y tendran
seccidn adecuada a la intensidad de la corriente a emplear.

7. Se evitara el desorden en la instalacion eléctrica y su distribuciéon y se
protegeran aquellos cables en vias transitadas,
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Consideraciones Generales
Factores de riesgo eléctrico

Se refiere a los sistemas eléctricos de las maquinas, equipos, herramientas e
instalaciones locativas en general, que conducen o generan energia y que al entrar
en contacto con las personas, pueden provocar, entre otras lesiones, quemaduras,
choque, fibrilacién ventricular, segun sea la intensidad de la corriente y el tiempo de
contacto.

Lesiones eléctricas
Una lesion eléctrica puede ocurrir en la piel o en los 6rganos internos cuando una

persona se expone directamente a una corriente eléctrica.

Consideraciones generales

El cuerpo humano es un buen conductor de electricidad y el contacto directo con una
corriente eléctrica puede ser mortal. Aunque algunas quemaduras puedan parecer
menores, es posible que haya dafnos internos graves, sobre todo en el corazén, los
musculos y el cerebro. Alrededor de 1,000 personas mueren anualmente como
consecuencia de una descarga eléctrica.

El efecto de una descarga eléctrica sobre un individuo depende de la intensidad del
voltaje al cual estuvo expuesta la persona, la ruta que tomo la corriente a través del

cuerpo, el estado de salud de la persona y la rapidez y eficacia del tratamiento.

Una corriente eléctrica puede causar lesiones en tres formas diferentes:

- Un paro debido al efecto eléctrico en el corazén

- Destruccién de musculos, nervios y tejidos por una corriente que atraviesa el
cuerpo

- Quemaduras térmicas por el contacto con la fuente eléctrica

Causas
- Contacto accidental con partes expuestas de cables o artefactos eléctricos.
- Chispas de arcos eléctricos provenientes de lineas de alto voltaje.

- Reldmpagos
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- Maquinarias o exposiciones ocupacionales

Sintomas

Los sintomas pueden abarcar:

- Alteracion en el nivel de conciencia

- Fracturas 6seas

- Paro cardiaco

- Dolor de cabeza

- Alteracion en la deglucién, visién y audicion

- Latidos cardiacos irregulares

- Contraccién muscular

- Dolor muscular

- Entumecimiento u hormigueo en la cara, el tronco, los brazos o las piernas.
- Dificultad o insuficiencia respiratoria (detencion completa de la respiracion)

- Convulsiones.

Los accidentes

Riesgos Eléctricos

Introduccién

Imaginar nuestras vidas sin electricidad es algo que resulta casi imposible, debido a
que esta presente en nuestras vidas familiares y laborales. No por eso perdamos de
vista su peligrosidad. Con los accidentes es mejor prevenir.

Conceptos

Electricidad: agente fisico presente en todos los materiales, se manifiesta como una
diferencia de potencial en dicha materia.

Riesgo de trabajo: Son los accidentes o enfermedades a los que estan expuestos los
trabajadores en ejercicio o por motivo de su trabajo.

Peligro de la electricidad

A pesar de la maravilla que es la electricidad, es un riesgo constante y necesita un
buen manejo por personal capacitado y con equipo de seguridad aislado.

Riesgo de electrocucion

Que el cuerpo humano sea buen conductor
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Que el cuerpo sea parte de un circuito

Que el cuerpo este sometido a una tension peligrosa

Efectos sobre el cuerpo humano - 4puntos clave:
1. Laintensidad de la corriente.
2. Laresistencia del cuerpo al flujo eléctrico.
3. Eltiempo de exposicién.
4. El recorrido de la corriente por el cuerpo humano.

Efectos en el cuerpo Viaje de la corriente por el cuerpo
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Efectos indirectos de la corriente
1. Quemaduras internas y externas
Problemas cardiovasculares
Trastornos auditivos, oculares, nerviosos y renales.
Caidas
Proyeccion de objetos
Golpes

N o g M D

Incendios y explosiones

Localizacion de riesgos eléctricos
1. Maquinas
2. Postes
3. Cables

Estructuras transformadores

Motores

Herramientas

lluminacién

Es importante tanto la localizacién como la sefalizacién de los riesgos eléctricos,

para la prevencion de accidentes.

Prevencion y proteccion (contacto directo)

Alejamiento de los riesgos con respecto al lugar de trabajo
Distancias de seguridad

Aislaciones eléctricas

Obstéaculos o barreras que impidan el contacto.

Prevencion y proteccién (contacto indirecto)

Son aquellos que pueden estar en contacto con partes con tension. (Que puedan dar
corriente).

Conexion a tierra

Interruptor diferencial
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Doble aislamiento

No dejar cables desnudos
Instalaciones limpias
Capacitacién especifica

Trabajo sin tension

5 reglas para trabajar sin tension eléctrica

1: Corte efectivo de la fuente de tension.

2: Bloqueo, si es posible del aparato de corte.

3: Comprobacion de ausencia de tension

4: Puesta a tierra y en corto circuito.

5: Senalizacion y delimitacion de la zona de trabajo.

Trabajo cerca de lineas de alta tension

Telas aislantes, se deben de colocar con guantes y le herramienta indicada, no
deben de tener humedad ni roturas.

Perfiles de material aislante, protegen a las personas de contactos con cables sin 0
con poco aislante, son flexibles.

Colocacion y mantenimiento de instalaciones eléctricas

Tableros de distribucion: la carcaza debe de estar aislada, con proteccidén mecanica,
y que no absorba humedad. Con interruptor diferencial y con conexion a tierra.
Interruptores: deben de ser blindados para evitar contacto accidental con las zonas
de tencién.

Conexiones de equipo: deben de ser correctas donde los cables no sean jalados, o
expuestos a dafos externos.

Cables: colocarlos por lugares donde exista transito, ya sea por via aérea o
subterranea en caso de ser paso necesario.
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Seguridad personal

Son equipos especialmente disefiados para el resguardo del cuerpo de un riesgo
eléctrico.

Lo esencial es la “unién aislante”.

No eliminan el accidente, eliminan la lesién o la gravedad de esta.

Su objetivo es el aumento de la resistencia eléctrica del cuerpo.

Equipo de seguridad

Casco aislante

Guantes

Calzado aislante

Trajes aislantes (en altas tensiones)
Mascarillas (proteccién facial completa)

Gafas

Como actuar frente un accidente

Cuando se presenta un accidente es importante:

Cortar de inmediato la corriente

Brindar en caso de estar capacitado los primeros auxilios, si el accidente no fue a
alta tensién.

Alejar el conductor del accidentado

Puede ser necesario masaje cardiaco debido a que el shock altera el ritmo, o detiene
el corazén.

No olvidar que la persona se convierte en conductor a tierra

Los accidentes eléctricos pueden ser fatales

La precaucién primordial debe de ser del operador

Para las instalaciones eléctricas es mejor no escatimar gastos.

Disenar el edificio y el trabajo con responsabilidad.
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Analisis de Riesgo eléctrico

2.21 RESULTADOS

El caracter descriptivo de los estudios sobre las variables (ruido —iluminacién-riesgo
eléctrica - puesta a tierra), las limitaciones del universo, la modalidad del
relevamiento y los resultados obtenidos requieren la realizacion de futuros estudios

tendientes a dar un seguimiento de los mismos.

OPORTUNIDADES DE DESARROLLO Y SUGERENCIA DE SOLUCIONES TECNICAS Y MEDIDAS
CORRECTIVAS

El Gerente del area, en forma conjunta con la linea de mando y el Ingeniero /Asesor
y Técnico en Higiene y Seguridad definen las medidas a adoptar y los responsables
para el control de los riesgos calificados como criticos en el andlisis de peligros.

No obstante el seguimiento, control y mejora continua, con el que se convive en
COTECA S.A., su plantel laboral se encuentra muy comprometido con la gestién, a

tal punto que realizan actividades relacionadas con la prevencion.

Alcanzar buenos niveles preventivos: se trabaja en forma conjunta con los
Trabajadores, partiendo de sus sugerencias, las cuales, representan una
herramienta fundamental y vital en esta gestién, a la hora de generar una constante
motivacién e inclusion, impulsando un perfeccionamiento de los procesos y técnicas

de trabajo seguro.

Como resultado de esta interaccién Staff - Trabajadores, crea condiciones seguras y
promueve actos seguros por parte del operario para todos los puestos de trabajos,
dejando establecido los riesgos y sus forma de eliminarlos, minimizarlos y
controlarlos, generando asi, de esta manera la eliminacion de incidentes, accidentes

y enfermedades profesionales ocasionadas por la normal actividad laboral.

El capital humano precisa del cuidado e incremento cualitativo y cuantitativo

constante, su incesante capacitacion debe ser significado de reinversién.
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Con retroalimentacion en todos los procesos, aseguraremos mejora continua de los

mismos.

Actividades Potencialmente Peligrosas.

De acuerdo a la matriz analizada debemos priorizar los riesgos que se encuentran
con probabilidad de ocurrencia: probable, con gravedad: extremadamente daninos,
enmarcados dentro de la clasificacion de Riesgos Moderados y Riesgos
Significativos.

Dentro de las acciones y cronogramas se aplicara el siguiente criterio:

Riesgos Moderados: Deben tomarse recaudos para reducir el riesgo. Debemos
implementar medidas de reduccidn de riesgo dentro de un lapso definido.

Cuando el riesgo moderado este asociado con consecuencias extremadamente
daninas, resultar necesario evaluaciones ulteriores a los efectos de establecer con
precision la probabilidad del dafio, como base para determinar la necesidad de
tomar mejores medidas de control.

Riesgo significativo: No debe iniciarse el trabajo hasta que se haya reducido el

riesgo. En este caso se debera tomar accién urgente.

Soluciones Necesarias para Correccion de Riesgos
Medida correctivas a implementar

De acuerdo a los resultados obtenidos en el analisis de riesgo realizado en los
diversos sectores, se deberan adoptar las siguientes medidas correctivas, las cuales
garantizaran una mejor condicién de seguridad en los ambientes de trabajos y
trabajar sobre procesos seguros en realizacibn de tareas, logrando seguridad y

confort, por dicho motivo las medidas correctivas a implementar son las siguientes:

En general:

1.- Se debera crear un programa ergondémico para mejora la postura de trabajo, este
debera tener capacitacién constante en postura correcta de trabajo, un programa de
mejoramiento en el puesto de trabajo, programa de estudio ergonémico, etc.
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2.- Debido a capa nubosa suspendida en el ambiente de trabajo se recomienda
realizar en forma inmediata un estudio de contaminacién de gases y sustancias
Particuladas en el ambiente de trabajo.

3.- Se debera mejorara el orden y la limpieza en los puestos de trabajo.

4.- El plan de capacitacion debera contener los siguientes temas: orden y limpieza y
su importancia; seguridad en sus manos, para prevenir accidentes en manos por
atrapamientos, cortes, etc.; capacitacion sobre ergonomia; seguridad vial; riesgo en
el puesto de trabajo.

5.- Mejorar la iluminacion en los siguientes puestos: en maquina de cardado,
manuares, mezcladoras en general.

6.- Se debera acondicionar la mesa de trabajo para que el operario se encuentre
trabajando en una postura mas adecuada.

2.22 CONCLUSIONES

El presente trabajo sirve para exponer los principales conceptos, riesgos y medidas
preventivas. Alcanzar un saber mas especifico sobre la estructura, composicién y el
funcionamiento de los trabajos, maquinas, materiales y procesos en la manufactura

de hilos de algoddn nos permitira dar un recorrido a través de su universo.

La no prevencidén y capacitacion inexistente o inadecuada provoca dafos a las

personas, a los bienes materiales y al medio ambiente.

El relevamiento y mantenimiento, registrado periddicamente de los procesos, las
maquinas, los accesorios y materia prima a través de diversos estudios y/o
mediciones, no nos excluye de hechos no dehesados, eliminando incidentes o

accidentes, pero colabora con la prevencién de los mismos.

En estos casos las magnitudes de los accidente, suelen ser graves para las
personas y de elevado costo social - econémico en las empresas. La prevencion es

una gran herramienta para eliminar o reducir resultados negativos.

El caracter descriptivo de los estudios sobre las variables en cuestion, las

limitaciones del universo, la modalidad del relevamiento y los resultados obtenidos
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requieren la realizaciéon de futuros estudios tendientes a dar un seguimiento de los

mismos a través de nuevas practicas tecnoldgicas.

Nuestro aporte con esta segunda entrega, debe servir de gran utilidad, para todas
aquellas personas, duefos o encargados de empresas y operadores auxiliares, que
trabajen con este tipo de maquinas y accesorios, para redimir de manera correcta y

segura labores de extremo cuidado.
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CapituLo 1l
TRATAMIENTO DE LOS RIESGOS

3.1.- Clasificacion de las tareas riesgosas 3.2.- Identificacion y clasificacion de las
tareas riesgosas 3.3.- Analisis cualitativo para las oportunidades de mejora del
sistema ergonémico. 3.4.- Causas de accidentes laborales. 3.5.- Costos y
repercusiones econdmicas 3.6.- Investigacibn de siniestros laborales 3.7.-
Estadisticas de siniestros laborales Coteca S.A. 3.8.- Resultados 3.9.- Planificacién y
organizacién del servicio de Higiene y Seguridad 3.10.- Criterios de Seleccion de
ingreso de Personal — Rotaciéon de puestos 3.11.- Capacitaciéon en Higiene y
Seguridad 3.12.- Inspecciones y auditorias 3.13.- Investigacion de accidentes -
Métodos 3.14.- Elaboracion de procedimientos seguros 3.15.- Plan de emergencia
3.16.- Conclusiones,

3.1 CLASIFICACION DE LAS TAREAS RIESGOSAS

A continuacion se describe, de manera general, el macro mapa de procesos.

El hilado es el proceso de convertir fibra de algoddn suelta en hilo, en el que
intervienen una serie de procesos distintos y bien diferenciados. Las principales

funciones de estos procesos son:

o Apertura'y mezcla de la fibra

o Limpieza de la fibra

o Enderezamiento y puesta en paralelo de la fibra
o Formacion de una hebra fibrosa continua

o Aplicacién de torsion

Cualquiera que sea el resultado deseado, la seleccién adecuada de las fibras es la
base para el buen funcionamiento de la hilanderia.

3.2 IDENTIFICACION Y CLASIFICACION DE LAS TAREAS RIESGOSAS
Apertura De Fardos

El ingreso de la materia prima (fardos de algodén de 250 Kg.), se realiza a través del
primer nivel de la planta. Una gria horquilla se encarga de empujarlos por una
rampa hasta la carretilla, lugar en donde se inician las faenas de transformacién de
las fibras. Estos fardos se trasladan en forma manual en una carretilla por dos
operarios. Es este un procedimiento que requiere de fortaleza fisica y destreza ya

que los fardos pueden pesar hasta 400 kilos.
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Una vez que han sido llevados hasta la maquina correspondiente (abridora
Trutzshler), deben cortarse los zunchos, metalicos o plasticos, con la ayuda de un
alicate (napoleédn). Es importante tener cuidado al realizar esta operacién porque los
zunchos se proyectan con velocidad una vez cortados debido a la gran presién con
que deben colocarse para evitar que el fardo se desarme al manipularlo.

Una abridora - pinzadora de balas toma fibra de las distintas balas apiladas en fila y
la transporta hasta la desmotadora. Este paso se considera parte del proceso de
apertura. En cada pasada, la abridora - pinzadora va tomando una pequefa capa de
fibras de las balas alli dispuestas. A continuacion, la fibra pasa a la cadena de
limpieza. El recuadro ilustra como la cabeza de la abridora pinzadora retira una
pequena capa de fibra de cada bala mientras se desplaza en ambos sentidos junto a
las balas.

Riesgos asociados a la tarea del operario

Caidas al mismo nivel: El procedimiento de enganche de la carretilla con el fardo,
implica una accion de mucha coordinacién entre los operarios que ejecutan la
operacion (Dos), lo que se complica por el excesivo peso, provocando pérdida del
equilibrio y Caidas. (Téc. cerrado y pérdida del conocimiento al golpear su cabeza
contra el suelo).

Sobreesfuerzo: El gran esfuerzo requerido para el continuo transporte de fardos
hacia el sector de abridora, provoca reiteradas lumbalgias, con el consecuente
ausentismo derivado de

la respectiva licencia médica del trabajador, sin considerar los efectos que, a la
larga, se produciran sobre la columna del trabajador

Golpeado por: Al levantar el fardo, para engancharlo en la pinza de la carretilla, el
peso de éste vence la resistencia del operario, cayendo sobre sus pies, originando
contusiones de caracter severo, en otras ocasiones la yegua resbala y golpea a los

trabajadores.
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Apertura De Copos
En este momento, la tarea que se realiza es la carga manual de la maquina que

realiza la apertura de los distintos tipos de fibras que le son suministradas con el
propoésito de obtener una primera mezcla de ellas antes de ingresar a la seccion
siguiente. Entre esta operacion y la siguiente, se realiza una limpieza de la fibra en
crudo por sistema de ventilacién. Desde ahi la mezcla de fibra resultante es enviada
a un almacenamiento temporal mediante el empleo de un sistema de succién por
aire. El operador en forma manual debe tomar esta fibra con sus manos y alimentar

la maquina de carda.

Riesgos asociados a la tarea

Caidas al mismo nivel: Para evitar este riesgo se planificara la circulaciéon y se
instruird al operario para que:

Mantenga los lugar de trabajo en el orden y limpieza necesarios par que los mismos
estén libres de obstaculos.

Heridas en las manos: Se instruira al operario para el uso de las herramientas
adecuadas y el mantenimiento en buen estado y libre de rebabas. Se proveera de
guantes adecuados.

Riesgo eléctrico: Todos los equipos de la nave con alimentacién eléctrica deberan

contar con su correspondiente llave de corte individual al alcance del operador.

Cardado

Una vez que el algodén a sido abierto y se ha eliminado todas las impurezas de
estas pasan a las cardas. Las cardas son maquinas que sirven como otro elemento
de limpieza para eliminar fibras cortas y asi darles uniformidad a las fibras. Las
cardas procesan el algoddén de manera que se forman una cinta de algodon y al salir
de las cardas se depositan en unos botes designados.

o Reduccién de neps.
o Reduccion de fibras cortas.
o Eliminacién del polvo.

o Aplanado.
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e PROBLEMAS - CAUSAS - POSIBLE PUNTO DE CORRECCION
Cardado defectuoso.
Material acordonado y/o enmaranado.

Revisar y corregir elementos de apertura.

Ajustes y velocidades inadecuados a la fibra que se esté trabajando.
Verificar ajustes de acuerdo a la fibra que se esta trabajando.

Dientes de la guarnicion gastados (Redondeados, sin poder cardante).
Rectificar y/o cambiar guarnicién.

Guarnicién embotada.
Limpiar con cepillo de puas metalico.

Guarniciones muy afiladas, formacion de barbas en la extremidad de las
puntas.

Pulir con el cepillo de puas metalico.

Movimiento irregular de los chapones.

Verificar el estado de las cadenas y superficies de guia.

Deficiente apertura de material.

Corregir apertura en los procesos anteriores.
Irregularidades en el velo.

Napas irregulares que no permiten alimentar uniformemente.

Ventilar rejillas del silo y/o ajustar alimentacion, limpiar membrana.

Cepillo desprendedor con guarnicién defectuosa.
Esperar llenado del MPM, cambiar guarnicion.

Estiraje excesivo entre el rodillo de la napa y el cilindro alimentador.
Bajar el estiraje.
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Cilindro de presién con cobertura mala.

Cambiar cobertura.

Imperfeccién en la forma cilindrica del tambor y del doffer (Mal esmerilados).

Rectificar las superficies.

Compuertas abiertas.
Cerrar compuertas.

Malos ajustes entre el tambor y el doffer.
Realizar ajustes adecuados.

Membranas sucias.

Limpiar.

Rejilla del silo sucia y/o mal graduada.
Limpiar y/o graduar.

Claros en el velo.

Mala apertura en el material alimentado.

Corregir apertura en el proceso anterior.

Exceso de tension entre calandradores y desprendedores.
Reducir la tension, bajar la velocidad de los calandradores.

Mal estado del doffer o tambor provocando golpes o incrustaciones del

material en las guarniciones.

Desincrustar el material; cambiar las guarniciones.

e Normas de seguridad:

1. Prestar toda su atencion al colocar la punta de la napa en el cilindro

alimentador.
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2. Al manipular las varillas con napa o sin ella, tenga cuidado de no
golpearse contra la fileta de la maquina o las mismas varillas. Se debe
colocar la tarjeta de seguridad en el interruptor.

3. Al retirar en tarro lleno del centinela, tener cuidado de que no le caiga

sobre los pies.

4. De ninguna manera ayude a la maquina a arrancar o parar,

al efectuar una limpieza con maquina parada.

Tareas del operario.

- Recibir turno.

- Cambiar contadores.
- Limpiar equipo.

- Emparejar contrato.

- Patrullar y corregir paros.

Primer estirador (manuares)

En la primera etapa del proceso, las cintas producto del proceso anterior , son
colocadas en el estirador de seis en seis, y el estirador une a las seis, de manera
que se forme una sola cinta uniforme. El estirador también corrige irregularidades de
la cinta, de manera que el peso de la cinta sea constante y que haya menos
variacion por unidad de longitud. El estirador cuanta con un sistema de verificacion
de calidad el cual manda una sefal cuando las cintas no se encuentran dentro de las
especificaciones.

Cuando las cintas van saliendo del estirador, son depositadas en botes, y pasan al

siguiente proceso.

OBJETIVO

- Doblaje de cintas. (Cantidad de cintas con que se alimenta la maquina).
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- Mezclado de fibras.
- Paralelizacion de las fibras.

- Dar estiraje a las cintas alimentadas.
Normas de seguridad:

1. Al transitar por debajo de los atriles, evite los movimientos bruscos que le
puedan causar lesiones en la cabeza.
Es obligatorio en este oficio, el uso de proteccion respiratoria.
Al bajar las tapas, tener precaucion para no mancharse las manos y mientras
este la tapa levantada, no poner a funcionar la maquina.

4. Al sacar y colocar tarro tener precaucion para no golpearse las manos en los
guia-cinta.

5. Al sacar el tarro lleno, tener precaucién para que este no le caiga en los pies y
le pueda causar lesiones.

6. Tareas del operario.

- Recibir turno.

- Cambiar contadores.

- Corregir reviente trasero.

- Cambiar bote de primer pase.

- Emparejar estiradora segundo pase.

- Corregir reviente delantero.

- Emparejar estiradora que estaba en mantenimiento.
- Corregir cintas pegadas o colgadas en el calandrador.
- Corregir enredos en varillas.

- Sacar enredos en varillas.

- Corregir paros.

- Sacar enredos en boquillas. Entregar turno.

Normas de calidad.
e Los chequeos de laboratorio en este proceso son:

e Controlar peso.
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e Chequeos de CV %.

e Chequeos de limpieza

Segundo estirador (mecheras)

En esta etapa seis cintas provenientes del primer estirador, son nuevamente
tomadas y procesadas por el segundo estirador de manera que se conviertan en 1.
Este estirador cuenta con un sistema electronico que las mide y pesa, en razon de
volumen.

Si la maquina detecta que el grosor de la cinta es excedido, se manda una sefal y la
velocidad de entrega y salida se reduce. La variacion permitida en el grosor de la
cinta es de mas o menos 5 por ciento en el titulo del hilo, lo que nos da una idea de
la exactitud del grosor de las cintas.

Nuevamente las cintas salientes del segundo estirador son depositadas en botes

designados.

NORMAS DE SEGURIDAD:

-Recordar que los cilindros de paro automatico en los atriles, estan electrizados. Al
accionar el boton de arranque las manos deben estar fuera de los cilindros.

-Tener cuidado que los tarros no tengan rebabas ni asperezas y que los remaches
de los bordes estén en buen estado.

-Si el seguro o paro automatico de la tapa del cilindro no funciona, se debe avisar
inmediatamente al supervisor.

-No accionar la maquina sin las guardas de seguridad.

-Mantenga los tarros vacios y con cinta en forma ordenada y en un sitio

correspondiente.
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Formacion De Hilos

Las cintas de algoddén pasan a la maquina open end, esta maquina hace el hilo
diferente al sistema tradicional. El open end es un sistema a base de rotores y
turbinas que dependiendo del titulo del hilo, puede alcanzar a producir hasta 1200,00
vuelta/minutos. Esta maquina hace la funcién de tres maquinas; pabiladora, continua
de anillos y conera. Una vez que la maquina a procesado las cintas, sale el hilo de
algodon propiamente dicho. La maquina deposita el algodon en bobinas.

NORMAS DE SEGURIDAD:

-Por ningun motivo destape la cabeza de la maquina estando esta en movimiento.
-Se debe parar la maquina para efectuar la limpieza del ventilador, latas, parte
interna de centinela y limpieza especial.

- Para limpiar los peines siempre utilice noil y pare la maquina previamente.

-Para sacar cualquier taco o enredo, es necesario parar la maquina.

-Por ningun motivo haga empalmes de los cilindros alimentadores.

Empaquetador

Los operarios realizan tres actividades claramente diferenciadas, y con
caracteristicas diferentes, tanto en lo que se refiere a la forma de empaquetar las
bobinas, como también el uso de las mismas las cuales son en algunos casos de
pesos diferentes (3,4 Kg. y 2,5 Kg.). Si bien el fin es el mismo empaquetar, las
formas varian con las cuales las variables tanto de peso como de movimiento varian.
El empaque de bobinas de 3,4 Kg., con una cantidad de bobinas de 112 por palet,
esta actividad es realizada por tres operarios, dos preparan y uno es el encargado
de el pesado. El segundo procedimiento corresponde a la misma bobina en la cual el
proceso incluye el embolsado de la misma, si bien la actividad es practicamente la
misma que la anterior en lo que se refiere a las posturas, se agrega a la tarea de
embolsado de la bobina, que genera como consecuencia un tiempo adicional con lo

cual el proceso se realiza en un periodo mas largo. Lo ultimo corresponde al
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empaquetado de bobinas de menor peso (2,5 Kg.) las cuales se embolsan y colocan
en cajas de carton para lo cual se cuenta con el apoyo de el sistema mecanico de
traslado a través de cintas transportadoras y la recepcion de las mismas en un
sistema de tijera que permite regular la altura de manera mecanica. En este caso al
final de la cinta se debe cargar la caja de (45 Kg.) hasta colocarla en la tarima, esta

tarea se realiza de manera manual.

NORMAS DE SEGURIDAD

Delimitar zona de transito- Uso de EPP- Mantener Orden y Limpieza.
Delimitar zona de tareas o movimientos de material (Izaje)- Uso de EPP.
Mantener despejada e iluminada vias de escape- Capacitacion,

Uso de EPP (Proteccién auditiva)- Monitoreo de Ruido (decibelimetro).

Coordinar tareas- coordinar esfuerzos para evitar exposicion a TME.

3.3 ANALISIS CUALITATIVO PARA OPORTUNIDADES DE MEJORA DEL SISTEMA ERGONOMICO.

Definiciones

ERGON= Trabajo NOMINA= Conocimiento.

- Riegos ergonométricos: Son aquellos derivados de la fatiga, la monotonia, y la
sobre carga fisica y mental, debido a la inadecuada adaptacién de los sistemas y
medios de trabajo.

- Esfuerzo fisico: El esfuerzo fisco es la parte esencial de toda actividad laboral, no
solo es un componente de trabajo, sino que es un elemento de fatiga muy
importante en las personas.

- Carga de trabajo: Es el conjunto de requerimientos a los que se ve sometida la
persona a lo largo de su jornada laboral.

- Carga alterna: Acto de llenar un depédsito con un material diferente al que
contenia. Usualmente se refiere al acto de alternar carburantes inflamables vy
combustibles en los carros tanques de transporte.

- Carga bruta: Carga total soportada por el sistema, incluyendo tanto la carga como
el equipo utilizado para moverla. En los mecanismos elevadores, equivale al peso de

la carga mas el peso del moton.
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- Carga viva: Peso de la carga excepto el vehiculo, el dispositivo de manejo de
materiales o de otro equipo utilizado para moverla.

- La fatiga: Es la disminucion de la capacidad fisica del trabajador después de
realizar un trabajo después de un tiempo determinado.

- La Postura: Es la posicién que el cuerpo adopta al desempenar un trabajo. La
postura agachada se asocia con un aumento en el riesgo de lesiones. Generalmente
se considera que mas de una articulacidbn que se desvia de la posicion neutral
produce altos riesgos de lesiones.

Responsabilidades
Gerentes
Hacer cumplir este procedimiento.
Facilitar recursos para investigar las condiciones ergonémicas en las que el
trabajador opera.
Jefe y/o Coordinadores de Seguridad, Higiene y Salud en el trabajo
Proporcionar los recursos para realizar evaluaciones de los posibles riesgos
ergondmicos que se dan en los distintos puestos de trabajo.
Jefe y/o Coordinadores Area
Realizan la identificacion de los riesgos ergondémicos en los distintos puestos de
trabajo Analizan los resultados de los riesgos y propone mejoras para eliminarlos.
Reportan cualquier anomalia que se presente en el ambito laboral.
Comité de Seguridad, Salud y Medio Ambiente
Reconocer y revisar que se realice la evaluacién de riesgos de una manera continua
en determinados periodos.
Médico

Proveer la asesoria médica que sea requerida con la finalidad de que la
investigacién de incidentes de riesgos ergondmicos conduzca a la eliminacién y
control de las causas basicas que lo originaron.

Descripcion de las operaciones
Estudio previo
- Identificar las areas y los puestos de trabajo que van a ser evaluados.

- El método que se va aplicar en identificacién de riesgos ergonémicos es: NAM.
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- El estudio de los riesgos ergonémicos debe hacerse en la jornada laboral a un
ritmo normal para obtener resultados precisos.

Clasificacion del Trabajo

Para abordar el tema de proteccién ergonémica y garantizar la integridad de la salud
fisica, debemos de dividir la actividad laboral en dos partes.

a) Trabajo dinamico: comprende aquellas actividades en los que es preciso
levantar y transportar pesos y realizar determinados esfuerzos de empuje, traccion,
etc.

b) Trabajo estatico: comprende aquellas actividades en las que es preciso
mantener posiciones fijas durante largo tiempo, con poca libertad de movimientos y
en las que habitualmente se adoptan posturas corporales incorrectas que a la larga
producen lesiones o trastornos de espalda a veces incapacitantes.

Trabajo dinamico

- Tener en cuenta que los esfuerzos de elevacidon y movimientos de carga si se
hacen mal pueden producir lesiones de los musculos, tendones y articulaciones

- Normalmente debido a los esfuerzos y movimientos bruscos, se suelen producir
serias lesiones y trastornos de la columna vertebral

- Los accidentes en las columnas son producidos, por el deterioro progresivo o
prematuro de los discos Inter. - vertebrados y articulaciones de las vértebras.

- Es necesario que el trabajador conozca la estructura de su cuerpo, en particular la

columna vertebral, sus limitaciones, posibilidades, etc.

Principios de seguridad y economia del esfuerzo

a) APROXIMACION DE LA CARGA

- Para el levantamiento de una carga deberemos aproximarnos a ella. Asi
evitaremos un esfuerzo excesivo

- Si la carga, no la aproximamos al cuerpo, sufriremos un esfuerzo mayor en la zona
lumbar.

b) BUSCAR EL EQUILIBRIO

- Cuando levantamos una carga el equilibrio depende de la posicion de los pies que
tenga el operario

- Para levantar una carga correctamente con un equilibrio imprescindible, solo se

conseguira si los pies estan bien situados en:
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* enmarcando la carga

* Ligeramente separados

+ Ligeramente adelantado, uno respecto al otro para aumentar el peligro de
sustentacion.

- Para levantar la carga, el centro de gravedad del hombro debe situarse siempre
dentro del poligono de sustentacion.

c) ASEGURAR LA PRESA DE LA MANO

- Cuando levantamos y transportamos objetos, provoca una contraccion involuntaria
de los musculos del cuerpo

- Para levantar y transportar una carga lo correcto es cogerlo con la palma de la
mano y la base de los dedos. Cuando se sujeta la carga con la palma de las manos
y de los dedos la superficie de agarre es mayor con la que se deduce el esfuerzo y
la consiguiente fatiga.

d) FIJAR LA COLUMNA VERTEBRAL

- La carga se debe levantar manteniendo la columna vertebral recta y alineada.
Cuando se arquea la espalda se entrafa riesgos de lesién en la columna, aunque la
carga no sea demasiada pesada.

- Para mantener la espalda recta se debe meter ligeramente los rifones y bajar
ligeramente la cabeza.

- Antes de levantar la carga se debe orientar correctamente en la direccion de
marcha que luego tomaremos para no tener que girar el cuerpo.

e) UTILIZAR LA FUERZA DE LAS PIERNAS

- Cuando realizamos cualquier tarea de manutencion manual debe utilizarse en
primer lugar las piernas.

Se utilizaran los musculos de las piernas para dar el primer impulso por la carga que
vamos a levantar.

- Primero se flexionaran las piernas para realizar el impulso. Deberemos formar un
angulo de 90° con el muslo y pantorrillas.

f) HACER TRABAJAR LOS BRAZOS

- Los brazos deben trabajar a traccién simple, es decir estirados

- Los brazos deben trabajar a traccion simple suspendida la carga pero no elevarla

- Cuando se transporta una carga se debe mantener pegada al cuerpo, sujetandola

con los brazos extendidos, no flexionados.
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- El proceso descrito evita la fatiga que se produce debido a la realizacién de la
contraccion de los musculos de los brazos.

g) APROVECHAR EL PESO DEL CUERPO

- Podemos reducir considerablemente el esfuerzo a realizar debido a manutencion
manual, en los brazos y piernas.

- El peso puede ser utilizado:

* Empujando para desplazar un movil, con los brazos extendidos y bloqueados para
que nuestro peso se transmita integramente al movil

« Tirando de una caja o un biddn que se desea tumbar para el desequilibrio.

* Resistencia para frenar el descenso de una carga, sirviéendonos de nuestro cuerpo
como contrapeso.

h) ORIENTACION DE LOS PIES

- Para garantizar las condiciones de seguridad al levantar la carga que luego va a
ser transportada, no es suficiente colocar bien los pies desde el punto de vista del
equilibrio, sino que ademas es preciso orientarlos en la direccién que se va a tomar,
para no tener que realizar giros o torsiones de la columna vertebral que puedan
resultar peligrosos.

i) ELECCION DE LA DIRECCION DE EMPUJE DE LA CARGA

- Podemos utilizar el esfuerzo del empuje para desplazar, desequilibrio o mover una
carga, pero segun la direccion en la cual se aplique este empuije.

j) APROVECHAMIENTO DE LA REACCION DE LOS OBJETOS

- Este principio consta en aprovechar las fuerzas naturales a las que esta sometida
los objetos y asi disminuimos el esfuerzo a realizar.

 Aprovechar la tendencia de caida.

 Aprovechamiento del movimiento ascensional.

» Aprovechamiento de la elasticidad de la carga.

» Aprovechamiento del equilibrio.

k) TRABAJO EN EQUIPO

- Cuando en una intervencién de manipulacién la realicen mas de una persona no
podra existir la improvisacion, debido a que una falsa maniobra puede lesionar

varios operarios.
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Trabajo estatico.

El trabajo estatico obliga a tener posturas fijas durante largo tiempo, sino se adoptan
correctamente, pueden resultar para la espalda tan perjudicial como un esfuerzo mal
realizado.

a) PUESTO DE TRABAJO DE PIE

Las tareas a realizar de pie tienen una serie de inconvenientes:

- Circulacion lenta de la sangre en las piernas.

- Peso del cuerpo soportado sobre una base de escasa superficie.

- Mantenimiento del equilibrio supone una tension muscular constante, que aumento

al inclinarse hacia delante.

- La habilidad disminuye, debido a la tensién muscular constante.

- Es preciso mantener una actitud corporal correcta, manteniendo la columna
vertebral en posicién adecuada.

- El plano de trabajo debe estar al nivel de los codos del operario, en términos
generales, si bien se puede variar segun las caracteristicas de las tareas

- Cuando se relaja un trabajo de precision, el plano de trabajo puede estar situado
ligeramente mas alto que los codos, para disminuir el trabajo estatico de los brazos.

- Si los brazos han de realizar esfuerzos es conveniente bajar al nivel del plano de
trabajo, de este modo el angulo de flexion del brazo sera de 90°, permitiendo asi
realizar una fuerza mayor.

- El trabajador debe siempre contar con la posibilidad de aproximarse al plano de
trabajo, manteniendo el cuerpo erguido por ello es necesario que en la parte inferior
del banco o mesa de trabajo exista un hueco por el que entre los pies.

b) PUESTO DE TRABAJO SENTADO

El puesto de trabajo sentado debe reunir las siguientes condiciones:

- El plano de mesa debe estar al nivel de los codos del operario, en términos generales,
pero altura puede modificarse en funcion de las caracteristicas de la tarea.

- Para las actividades en posicién de sentado permanente, la silla de trabajo debe servir
no solo para garantizar una adecuada posicién de sentado, sino que ademas debe
permitir descargar la musculatura de al espalda y los discos Inter.-vertebrados.

- Las caracteristicas de la silla de trabajo tienen, como consecuencia una gran

importancia desde el punto de vista ergonémico.
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- La altura de la silla fisiolégicamente adecuada para cada persona corresponde al
distancia entre el hueco de la corva y el suelo, incluido | tacon el calzado menos de 3
cm.- medida para un angulo de flexién de la rodilla de 90° y estando la musculatura de
los muslos relajada.

- Lo mas conveniente es que la silla sea de altura ajustable.

- Para el plano de asiento de la silla se recomienda unas dimensiones de 40x40 cm.;
debera ser ligeramente céncavo. Con un ligero relleno de latex de 1 cm. de espesor
aproximadamente recubierto de un tejido transpirable, por ejemplo fibra natural. Es muy
aconsejable que la silla cuente con un sistema de regulacién que permita inclinar el
asiento desde 2° hacia adelante hasta 14° atras; el borde anterior al plano de asiento
debe estar ligeramente redondeado, a fin de evitar presiones sobre las venas y nervios
de las piernas

- Por lo que se refiere al respaldo de la silla de trabajo y como ya se ha dicho, debe ser
tal que la columna vertebral pueda apoyarse en toda su extensién en posicion correcta.

- Como minimo la silla debe contar con un apoyo lumbar regulable en altura y
profundidad, para poder adaptarlo a la morfologia de cada persona.

- Si por algun motivo la altura del asiento fuera superior a la longitud de las piernas y
como consecuencia los pies no descansaran sobre el suelo, debe utilizarse un

reposapiés.
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3.4 CAUSAS DE ACCIDENTES LABORALES

Las causas de un accidente son hechos o circunstancias que se presentan y lo
desencadenan. Si no se presentan, el accidente no ocurre.

Estos hechos o circunstancias derivan de factores humanos, inducidos por las
personas que hacen el trabajo y el modo en que lo realizan y/o por factores
ambientales asociados al area de trabajo como materiales, equipos herramientas y
condiciones de trabajo.

Las causas de los accidentes entonces, residen en cualquiera de estos factores. Se
llamara: "Accion insegura" o "Accion subestandar" cuando sea la participacion del
hombre la causal del accidente Ejemplos de acciones inseguras son no usar
elementos de proteccion personal, usar indebidamente herramientas y equipos,
trabajar en estado de intemperancia, usar maquinarias sin las protecciones
adecuadas, etc. “Condicion insegura” o "Condicién subestandar" cuando un
elemento existente en el ambiente de trabajo es la causal del riesgo. Ejemplos de
condiciones inseguras son engranajes descubiertos, alumbrado deficiente, cables
eléctricos sin aislacion, herramientas en mal estado, etc.

La experiencia demuestra que los accidentes no tienen una causa Unica, si no que
son el resultado de una cadena de circunstancias.

Su caracteristica primordial es que si uno de los eventos puede evitarse o reducir su
efecto, el resultado final puede ser distinto.

Por lo tanto la principal causa generadora del incidente, la distribucion de los

factores causante de los accidentes seria la mostrada en la fig. 1.

Distribucién de las causas de los accidentes fig. 1
Acciones L
insequras - . Dafos humanos
% :
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Un indicador utilizado para medir el nimero de accidentes es la Tasa de
Accidentabilidad, que corresponde al porcentaje de trabajadores que han sufrido

accidentes en un periodo determinado, por ejemplo, un afio.

3.5 Costos y repercusiones econdémicas

Todo accidente representa gastos operacionales para las empresas, ya sean
provenientes de las cotizaciones impuestas por a Ley tales como prestaciones para
financiar el seguro de accidentes de trabajo y multas, o aquellos costos derivados de
gastos improductivos por deterioro de materiales, productos, equipos, tiempo
perdido, etc., que forman los costos indirectos de los accidentes o también llamados
costos ocultos o invisibles, porque son dificiles de cuantificar.

Estudios en la materia demuestran que los costos indirectos son, a lo menos, cuatro

veces mas altos que los costos directos.

Costos directos e indirectos de los accidentes

Costos asegurados (directos)
Prestaciones medicas por accidente y enfermedades profesionales.
Pago de indemnizaciones.

Daros a la propiedad y a los bienes.

Costos no asegurados (indirectos)

Interrupcién y demora en la produccion.

Danos a equipos, herramientas y materias primas.
Baja calidad de los productos.

Pérdidas de materiales.

Pérdida de clientes.

Aspectos humanos (motivacion).

Reemplazos de personal.

Salarios pagados por sobre tiempo.

Costos de contratar y/o preparar el personal.

Juicios laborales.
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Las cotizaciones para financiar el Seguro de Accidentes del Trabajo y Enfermedades

Profesionales deben ser financiadas por el empleador.

3.6 INVESTIGACION DE SINIESTROS LABORALES - PRESENTACION

El trabajo es una actividad humana que aporta diversos efectos positivos para la
salud fisica y psiquica, pero también es una fuente de riesgos. Positivamente el
trabajo aumenta la autoestima, contribuye a nuestra realizacidn personal, nos
mantiene intelectual y fisicamente activos, nos proporciona ingresos con los que
vivir, desarrollamos relaciones sociales....pero también puede ocasionar
enfermedades psiquicas y fisicas o, en los casos mas graves, incluso la muerte.
Como consecuencia de la anterior afirmacion sera necesario disefiar maniobras que
prevengan los efectos negativos del trabajo sobre la salud, pero también integrar
dentro de estas acciones preventivas la medida de la dimensién de estos resultados
negativos a través de su analisis mediante sistemas estadisticos.

La medicion de las contingencias profesionales se hace necesaria por varias
razones:

1) Permite comparar niveles de siniestralidad con el resto de los paises en general.
2) Permite comparar los niveles de siniestralidad de las diferentes empresas con las
de sus respectivos sectores.

3) Muestra los riesgos profesionales para aportar informacién sobre la efectividad de
la prevencién en la empresa y para ofrecer datos a las autoridades laborales y
sanitarias.

Se trata de ofrecer la informacion mas completa posible para motivar a los
responsables de hacerlo en la aplicacion de medidas que contribuyan a mejorar los
niveles de seguridad en los puestos de trabajo.

El material siguiente trata de contribuir a la transmision de los sistemas de célculo de
la estadistica de siniestralidad laboral. Incluye:

1 - La definicion de los indices mas utilizados en la medicidn de las estadisticas.

2 - Estadisticas de accidentabilidad en la empresa del Instituto Nacional de
Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT).

3 - Propuesta de un ejercicio simplificado de cada uno de los indices utilizados.
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Investigacion de siniestros laborales

Objetivos de la investigacion:
La investigacion de siniestros laborales (accidentes) tiene como objetivo principal la

deduccion de las causas que los han generado a través del previo conocimiento de
los hechos acaecidos. Alcanzado este objetivo, los objetivos inmediatos persiguen
rentabilizar los conocimientos obtenidos para disefar e implantar medidas
correctoras encaminadas, tanto a eliminar las causas para evitar repeticién del
mismo accidente o similares, como aprovechar la experiencia para mejorar la

prevencién en la empresa.

Todo accidente es una ensefianza y de su investigacién se debe obtener la mayor
informacion posible no sélo para eliminar las causas desencadenantes del suceso y
asi evitar su repeticion, sino también para identificar aquellas causas que estando en
la génesis del suceso propiciaron su desarrollo y cuyo conocimiento y control han de
permitir detectar fallos u omisiones en la organizacion de la prevencién en la

empresa y cuyo control va a significar una mejora sustancial en la misma.

Ello exige realizar la investigacion partiendo de la premisa de que todos los
accidentes tienen varias causas que suelen estar concatenadas. Se debe tener una

vision pluricausal del accidente.

Por ello, en la investigacion de todo accidente, se debe profundizar en el analisis
causal, identificando las causas de distinta topologia que intervinieron en su
materializacion y no considerandolas como hechos independientes, sino que se
deben considerar y analizar en su interrelacion, ya que tan soélo la interrelacion entre
ellas es lo que en muchos casos aporta la clave que permite interpretar con certeza

el accidente acaecido.

¢ Como investigar accidentes?

Respondiendo a esta cuestién se debe convenir que no existe un método Unico ni de
valor universal para la Investigacion de Accidentes. Cualquier método es valido si
garantiza el logro de los objetivos perseguidos.
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Ahora bien, estudiar un accidente cuando se acepta de principio que sus causas
pueden ser numerosas, de ambitos diferentes y ademas interrelacionadas,
representa una actividad analitica de cierta complejidad y por ello conviene disponer
de un método, es decir, de un proceso establecido que defina, o al menos oriente,

qué tareas hay que realizar y en qué orden.

La utilizacion del "método del arbol de causas" que se apoya en una concepcion
pluricausal del accidente, es una herramienta de gran ayuda para todo aquel que
precise y persiga profundizar en el andlisis causal.

El arbol causal es un diagrama que refleja la reconstruccién de la cadena de
antecedentes del accidente, indicado las conexiones cronolégicas y lbégicas

existentes entre ellos.

Iniciandose en el dafo producido o en el incidente, y a través de la formulacién de
algunas preguntas predeterminadas, el proceso va remontando su busqueda hasta

completar el arbol. Este finaliza cuando:

a. Se identifican las situaciones primarias que no precisan de otras anteriores
para ser explicadas, es decir las respuestas no hacen progresar en el conocimiento

de los acontecimientos.

b. Debido a una toma de datos incompletos o incorrectos se desconocen los
antecedentes que propiciaron una determinada situacion de hecho.

El arbol causal constituye un ordinograma en el que se reflejan graficamente todos
los hechos recogidos y las relaciones existentes entre ellos, facilitando enormemente
la deteccion de causas, incluso aquellas aparentemente ocultas y/o no directamente
ligadas al suceso, y que el proceso metodoldgico ayuda a descubrir y relacionar.

De una investigacién efectiva podemos obtener valiosa informacion, como ser:

= Descripcion del acontecimiento: Una buena investigacion permite llegar a
aclarar evidencias contrapuestas, lo cual hace posible establecer con

precision lo que exactamente acontecio.
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= |dentificacion de las causas reales: Esto nos permite poder actuar en

consecuencia para futuros sucesos.

= Andlisis de los peligros: Las investigaciones efectivas pueden proporcionar la
base para decidir la probabilidad de recurrencia y el potencial de pérdida,
considerados dos factores criticos para determinar el monto de tiempo vy

dinero que se invertira en las acciones correctivas.

= Desarrollo de los controles: Los controles adecuados para minimizar o
eliminar un problema, so6lo pueden provenir de una investigacion efectiva que
haya resuelto verdaderamente los hechos reales y por ende las causas del

problema.

= |dentificacion de las tendencias: Pocos accidentes e incidentes corresponden
a acontecimientos realmente aislados. Cuando se analiza un numero
significativo de buenos informes, se hace posible identificar las tendencias

que se evidencian, lo cual permite tratarlas adecuadamente.

= Demostracion de interés: Los accidentes le dan a las personas una imagen
vivida de los peligros que amenazan su bienestar. Una investigacion oportuna

objetiva en pleno desarrollo, brinda seguridad al personal.

3.7 Estadisticas de siniestros laborales Coteca S.A.

El término siniestralidad laboral hace referencia a la frecuencia con que se producen
siniestros con ocasion o por consecuencia del trabajo.

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

seguridad adoptadas.

En resumen los objetivos fundamentales de la utilizacién de las estadisticas son

poder:
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s Detectar, evaluar, eliminar o controlar las causas de accidentes.

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

% Determinar costos directos e indirectos.

% Comparar periodos determinados, a los efectos de evaluar la aplicacion de
las pautas impartidas por el Servicio de Higiene y Seguridad, y su relacién
con los indices publicados por la autoridad de aplicacién, aseguradoras de
riesgos del trabajo, etc.

En la elaboracion de las estadisticas de accidentes, podemos asociar una serie de
factores que nos permitiran poder clasificar segun las siguientes pautas:

o Gravedad de la lesion: Consecuencias del accidente (Ejemplo: grave).

o Forma del accidente: Manera de producirse el accidente al entrar en contacto
el agente material con la persona accidentada (Ejemplo: atrapamiento).

o Agente material: Objeto, sustancia o condicién del trabajo que ha originado el
accidente (Ejemplo: mezcladora de cilindros).

o Naturaleza de la lesion: Tipo de accidon traumatica producida por el accidente
(Ejemplo: amputacion).

o Ubicacién de la lesion: Parte del cuerpo en que se localiza la accion

traumatica (Ejemplo: mano).

indices estadisticos:

Los indices estadisticos que se utilizan en la actualidad, permiten expresar en cifras
relativas las caracteristicas de la siniestralidad de una empresa, o de las secciones
de la misma, facilitando por lo general unos valores utiles a nivel comparativo.

Entre los mas utilizados podemos mencionar:

’0

indice de frecuencia (I.F.)

*,

% indice de gravedad (1.G.)
% indice de Incidencia (L.1.)
indice de Duraciéon Media (D.M.)

0’0
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El célculo de los indices, en especial los de frecuencia y gravedad, de forma
periddica (por ejemplo mensualmente), facilita una informacion basica para controlar
la accidentabilidad en la empresa, que debe completarse con el analisis de otras

variables como los factores de clasificacién de accidentes ya expuestos.

Segun datos proporcionados por ART. Se desarrollan los indices para establecer
comparaciones de forma directa entre categorias de una misma variable. Los indices
que se presentan son los recomendados por la Xlll Conferencia Internacional de
Estadigrafos del trabajo.

La Organizacion Internacional del trabajo (OIT) recomienda que el calculo de los
indices solo consideren loa accidentes de trabajo y enfermedades profesionales con

baja laboral.
SINIESTROS REGISTRADOS POR ASOCIART 2009
DIAS DE
FECHA TIPO CUIL 0 DOC. TRABAJADOR ZONA DEL CUERPO FORMA AG.CAUS.EP/AG.MAT.ASOC. 1L
181-UBICACIONES
ACCID MULTIPLES ;gz-SCOAI\IIIZ\: > 50102-SUPERFICIE DE TRANSITO
21/08/2009 | 20233526268 | LESA RENE C. (DI\QfZBEER?,%s ZONAS QUE OCURREN AL ¢ DE TRABAYG. 0
NO LISTADA) MISMO NIVEL.
?ﬁg;g?g,&co” i‘é‘;ﬁ%’iﬂcm CON' | 50204-0TRAS SUPERFICIES DE
ACCID. y p ' TRANSITO Y DE TRABAIO (BANCOS -
11-nov 2B, 20296421999 | SANCHEZ Adrian. DE LOS PARPADOS, LA BIOLGGICOS ELEMENTOS DE TRABAIOY MoBLARiGEn | O
ORBITA (ABSORCION, GRAL)
¥ DEL NERVIO OPTICO) INHALACION). .
PERIODO 2009
Dias
N2 | MESES TIPO | Zona del cuerpo de ITL
1| ENERO
2 | FEBRERO
3 | MARZO
4 | ABRIL
5 | MAYO
6 [ JUNIO
7 | JULIO
181-UBICACIONES
MULTIPLES
(MAS DE DOS ZONAS
ACCID. | DEL CUERPO
8 | AGOSTO LAB. NO LISTADA) 0
9 | SEPT.
10 | OCTUBRE
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002-0JOS (CON INCLUSION

1 NOVIEMBRE DE LOS PARPADOS, LA

ACCID. | ORBITA
LAB. | Y DEL NERVIO OPTICO) 0
12 | DICIEMBRE
indice de incidencia anual/ 09
Cantidad indice de
Meses de accid. Incidencia
Agosto 1 16,67
Nov 1 16,67
Total 2 33,34
Indice de Incidencia 2009
100
S
g 80
35
‘s 60 —
£
g 40 — O Total
8 2 -
-
’ o Segun
SRT
Casos notificados
Dias pérdidos por tipo de accidente Dias promedio por tipo de accid.
- g
o
08 § 0,8 |
'.g E 06 O Jornadas no
S 0,6 ) trabajadas
@ O Total 3 v
5 B Nov g 0,4 - B trabajadores
=04 ¥ Agosto s damnificados
‘© 8 02
=02 3
- S 0 ‘ ‘
=
0- Agosto  Nov Total
Jornadas no trabajadas ( ITL) Jornadas no trabajadas
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SINIESTROS REGISTRADOS POR ASOCIAR/10

ZONA DEL AG.CAUS.EF/
FECHA TIPO CUIL O DOC. | TRABAJADOR GUERPO FORMA AG.MAT.ASOC. oIAS
ITL
304-GOLPES POR
OBJETOS
MOVILES(COMPREN
DIDOS LOS p
ACCID. OBJETOS 50102-SUPERFICIE DE TRANSITO Y DE
09/03/2010 LAB. 20146381745 | ACEVEDO ANGEL. | 043-PIERNA VOLANTES, Y LAS TRABAJO

PARTICULAS), A
EXCEPCION DE
LOS OBJETOS QUE
CAEN)

94

304-GOLPES POR

OBJETOS
MOVILES(COMPREN
DIDOS LOS
IN OBJETOS
28/07/2010 ITINERE 20330407077 | GANDINI RAUL. 043-PIERNA VOLANTES, Y LAS 20007-MOTOCICLETAS
PARTICULAS), A
EXCEPCION DE
LOS OBJETOS QUE
CAEN)
6
181-
UBICACIONES
ACCID :\/’\I/ILﬂé”PLES ;(I)E:;ggIDAS PE 50102-SUPERFICIE DE TRANSITO Y DE
04/09/2010 LAB. . 23298052829 | JARZAL ANDRES. gELDOS ZONAS NAS QUE OCURREN | TRABAJO
CUERPO NO AL MISMO NIVEL
LISTA
DAS). 7
PERIODO 2010
N° MESES TIPO
1| enero
2 | FeBRERO
3 [ marzo ACCID. LAB.
4| ariL
5| mavo
6 | Junio
7 | o IN ITINERE
8| acosto
9| sepT. ACCID. LAB.
10 | ocTuBRE
11| NovIEMBRE |,
12 | pICIEMBRE
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indice de incidencia anual/ 10
Meses Casos indice
Notificados | Incidencia
Marzo 1 16,67
Sept. 1 16,67
Total 2 33,34
Indice de incidencia 2010
90
Inc. Segln
80 SRT
70 4
60 - O Marzo
50 1 | Sept.
40 | | |OTotal
Total
0O Inc. Segln
30 SRT
20 Marzo Sept
10 A
Marzo Sept. 1otal
0
1 2
Cssos Notificados
Dias pérdidos por tipo de accidente
o Dias promedio por tipo de accidente
1600 — _— 120
1400
100
1200
80
1000 1 [ |@Marzo
@ Sept
800 — — |oTotal 60
600 — —
40
400
20
200 — —
T ] 0 [
1 2
. Jornadas no trabajadas
Jornadasno trabajadas( ITL)
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SINIESTROS REGISTRADOS POR ASOCIART/11

FECHA TIPO CUILODOC | TRABAJADOR ZONA DEL FORMA AG.CAUS.EP/AG.MAT.ASOC. | DIAS DE
CUERPO ITL
04/02/2011 | ACCID. 20165127225 | ROMERO RAFAEL. 181-UBICACIONES | 103-caidas de personas que | 50102-superficie de 15
LAB.. MUL 3 ocurren al mismo nivel. transito de trabajo
TIPLES MAS DE
DOS
ZONAS DEL
CUERPO
NO LISTADAS.
14/02/2011 | IN ITINERE | 20353891792 | CORONEL MATIAS. 181-UBICACIONES | 103-caidas de perso nas que | 50102-superficie de 8
MUL . ocurren al mismo nivel. transito de trabajo
TIPLES MAS DE
DOS
ZONAS DEL
CUERPO
NO LISTADAS.
02/05/2011 | IN ITINERE | 20330497037 | GANDINI NESTOR. 043-PIERNA 903-ATROPELLAMI 60500-ANIMALES 8
ENTO DE ANIMALES DOMESTICOS
24/05/2011 | ACCID. 20297867993 | FLORES 035-MANO(CON EX | 304-GOLPES POR OB 10908-MAQUINARIA 367
LAB.. FRANCISCOA. PCION DE LOS JETOS MOVILES (COM PARA HILAR, TEJER
DEDOS PRENDIDOS LOS FRAG Y OTRAS MAQUINAS DE LA
SOLOS) MENTOS VOLANTES Y INDUSTRIA TEXTIL.
PARTICULAS) A EX
CEPCION DE LOS GOL
PES POR OBJETOS
QUE CAEN.
24/05/2011 | ACCID. 20143245934 | RODRIGUEZ JOSE. 035-MANO(CON EX | 304-GOLPES POR OB 50102-superficie de 0
LAB.. PCION DE LOS JETOS MOVILES (COM transito de trabajo
DEDOS PRENDIDOS LOS FRAG
SOLOS) MENTOS VOLANTES Y
PARTICULAS) A EX
CEPCION DE LOS GOL
PES POR OBJETOS
QUE CAEN.
24/05/2011 | ACCID. 20084026512 | GODOY FRANCO. 035-MANO(CON 304-GOLPES POR 50102-superficie de transito 0
LAB.. EXPCION DE LOS OBJETOS de trabajo
DEDOSSOLOS) MOVILES(COMPRENDIDOS
LOS FRAGMENTOS
VOLANTES Y
PARTICULAS) A
EXCEPCION DE LOS
GOLPES POR OBJETOS
QUE CAEN.
24/05/2011 | ACCID. 20311265151 | PERALTA CARRIZO 035-MANO(CON EX | 304-GOLPES POR OB 50102-superficie de 0
LAB.. PABLO PCION DE LOS JETOS MOVILES(COM transito de trabajo
DEDOS PRENDIDOS LOS FRAG
SOLOS) MENTOS VOLANTES Y
PARTICULAS) A EX
CEPCION DE LOS GOL
PES POR OBJETOS
QUE CAEN.
17/07/2011 | ACCID. 20087026612 | GODOY RAMON. 042-RODILLA 103-Caidas de personas que | 50102-superficie de 0
LAB.. ocurren al transito de trabajo
mismo nivel.
08/09/2011 | ACCID. 20263588615 | ABREGU ANIBAL A. 035-MANO(CON EX | 807-INOCULACION DE 50110-OTROS ELEMENTOS 8
LAB.. PCION DE LOS AGENTES BIOLO EN EL
DEDOS GICOS(POR PINCHA EXTERIOR DEL
SOLOS) Z0S, HERIDAS COR MEDIOAMBIENTE DE
TANTES) TRABAJO NO INCLUIDOS
BAJO ES
TE EPIGRAFE.
16/09/2011 | IN ITINERE | 20266267658 | CEJAS CRISTIAN V. 181-UBICACIONES 907-CHOQUE DE 20007-MOTOCICLE 243
MUL VEHICULOS TAS )
TIPLES MAS DE
DOS
ZONAS DEL
CUERPO
NO LISTADAS.
18/09/2011 | ACCID. 20311268151 | PERALTA CARRIZO 181-UBICACIONES | 999-OTRAS FORMAS 50204-OTRAS SUPER 5
LAB.. ADOLFO MUL DE ACCIDENTES NO FICIES DE TRANSITO
TIPLES MAS DE INCLUIDAS EN LA PRE Y DE TRABAJO (BAN
DOS SENTE CODIFICACION COS, ELEMENTOS DE
ZONAS DEL TRABAJO Y MOBILIA
CUERPO RIO EN GENERAL

NO LISTADAS.
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Indice de incidencia anual/ 11
Cantidad indice de
Meses de accid. Incidencia
Febrero 1 16,67
Mayo 4 66,67
Julio 1 16,67
Sept 2 33.33
Total 8 133,34
Inc. Segun
SRT 77,7
Indice de incidencia anual/11
o Febrero
160
©
= 140 -
Qo M
S 120 | ayo
S 100 - .
£ 80 O Julio
S 60 -
°
8 40 | |OSept
'g 20
- 7__—==-
0 m Total
1 2
Cantidad de accidentes @ Inc. Segun
SRT

Dias pérdidos por tipo de accid.
Dias promedio por tipo de
7000 accidentes o Febrerg
6000
800
m Marzo
5000 700 ]
o Febrero 600 | O Mayo
4000 @ Mayo
. 500 -
O Julio ] Agosto
3000 O Sept 400 H
| Total
2000 0 m Oct.
200
1000 00 @ Nov.
0 0 a i
1 ; ) R m Dic.
Jornadas no trabajadas (ITL) Trabajadoresdamnificados O Total
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SINIESTROS REGISTRADO POR ASOCIART/12

DIAS DE
FECHA TIPO CUIL O DOC_| TRABAJADOR ZONA DEL CUERPO FORMA AG.CAUS.EP/AG.MAT.ASOC ITL
035-MANO (CON 80005-POSICIONES FORZADAS
} ECEPCION DE Y GESTOS REPETITIVOS Il
05/02/2012 | ENF. PROF. | 2026019804 | YANEZ JOSE. LOS DEDOS SOLOS). (EXTREMIDAD SUPERIOR) 54
035-MANO (CON 80005-POSICIONES FORZADAS
. ECEPCION DE Y GESTOS REPETITIVOS I
30/03/2012 | REINGRESO | 20246019804 | YANEZ JOSE. LOS DEDOS SOLOS). (EXTREMIDAD SUPERIOR) 257
304-GOLPES POR
0oBJ
BETOS
MOVILES(COM
PRENDIDOS LOS
OBJE
TOS VOLANTES Y
AS
PARTICULAS) A
EXCEPCION
035-MANO (CON DE LOS OBJETOS
ECEPCION DE QUE 50102-SUPERFICIE DE
21/05/2012 | ACCID. LAB. | 20233600545 | BUSTAMANTE LUCAS LOS DEDOS SOLOS). | CAEN. TRANSITO Y DE TRABAJO. 15
304-GOLPES POR
0OBJ )
BETOS MOVILES
(COM
PRENDIDOS LOS
OBJE
TOS VOLANTES Y
LAS
PARTICULAS) A
EXCEPCION
DE LOS OBJETOS | 10908-MAQUINAS PARA HILAR
QUE TEJER Y OTRAS MAQUINAS
15/08/2012 | ACCID. LAB. | 20176381745 | ACEVEDO FRANCISCO. | 043-PIERNA CAEN. DE LA INDUSTRIA TEXTIL. 175
304-GOLPES POR
0oBJ
BETOS
MOVILES(COM
PRENDIDOS LOS
OBJE
TOS VOLANTES Y
LAS
| PARTICULAS) A
009-CARA(UBICACION | EXCEPCION
NO CLA DE LOS OBJETOS
SIFICADA EN OTRAS | QUE 50102-SUPERFICIE DE
03/10/2012 | ACCID. LAB. | 20274262241 | CASTILLO WALTERE. EPIGRAFES) CAEN. TRANSITO Y DE TRABAJO. 9
304-GOLPES POR
0oBJ
BETOS
MOVILES(COM
PRENDIDOS LOS
OBJE
TOS VOLANTES Y
LAS
PARTICULAS) A
EXCEPCION
045-PIE(CON DE LOS OBJETOS | 10930-OTRAS MAQUINARIAS
EXCEPCION DE QUE NO LISTADAS BAJO ESTA EPI
06/11/2012 | ACCID. LAB. | 20166398350 | PEREYRA ANGEL. LOS DEDOS SOLOS) | CAEN. GRAFE. 7
001-REGION
CRANEANA (CRA 80005-POSICIONES FORZADAS
NEO, CUERO Y GESTOS REPETITIVOS I
03/12/2012 | ENF. PROF. | 20110375994 | BAZAN CARLOS F. CABELLUDO). (EXTREMIDAD SUPERIOR)
001-REGION
CRANEANA (CRA 80005-POSICIONES FORZADAS
NEO, CUERO Y GESTOS REPETITIVOS Il
04/12/2012 | REINGRESO | 20110375994 | BAZAN CARLOS F. CABELLUDO). (EXTREMIDAD SUPERIOR) 182
807-INOCULACION
DEAGENTES 50220-OTROS ELEMENTOS EN
BIOLOGICOS(POR | EL INTERIOR DEL
035-MANO (CON PINCHAZOS, MEDIOAMBIENTE DE TRABAJO
ECEPCION DELOS HERIDAS NO INCLUIDOS EN ESTA
17/12/2012 | ACCID. LAB. | 20266267858 | CEJAS VICTOR DEDOS SOLOS). CORTANTES) EPIGRAFE. 11
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Dias pérdidos por tipo de
accidentes

14000

12000

10000

O Febrero
B Marzo

8000

0 Mayo
0O Agosto

6000

4000

- B Oct.
O Nov.

2000

1

2

@ Dic.
O Total

Jornadas no trabajadas (ITL)

Dias promedio por tipo de accidentes
800 @ Febrerg
700 -
®m Marzo
600
500 0o Mayo
400 0O Agosto
300
m Oct.
200
@ Nov.
100
0 _,__-_I:I_J:L m Dic.
1 2
Trabajadores damnificados O Total

SINIESTROS REGISTRADOS POR ASOCIART/13

DIAS
FECHA TIPO CUIL 0 DOC. | TRABAJADOR ZONA DEL CUERPO FORMA AG.CAUS.EP/AG.MAT.ASOC. | ATL
80005-POSICIONES
FORZADAS Y
) GESTOS REPETITIVOS EN EL
) 035-MANO(CON EXCEPCION TRABA
04/01/2013 | REINGRESO | 20246019804 | YANEZ JOSE. DE LOS DEDOS SOLOS). JO(EXTREMIDAD SUPERIOR).
80005-POSICIONES
FORZADAS Y
) GESTOS REPETITIVOS EN EL
) 035-MANO(CON EXCEPCION TRABA
05/01/2013 | REINGRESO | 20246019804 | YANEZ JOSE DE LOS DEDOS SOLOS). JO(EXTREMIDAD SUPERIOR). 158
304-GOLPES POR
OBJE
TOS MOVILES
(COMPREN
DIDOS LOS
FRAGMENTOS
Y LAS 10908-MAQUINARIA PARA
PARTICULAS) AEX | HILAR,
CEPCION DE LOS | TEJER Y OTRAS DE LA
ACEVEDO OBJETO INDUSTRIA
06/02/2013 | REINGRESO | 20176384745 | RAMON. 043-PIERNA QUE CAEN. TEXTIL. 126
401- 10802-MAQUINARIA PARA
ATRAPAMIENTO GANADE
21/02/2013 | ACCID. LAB. | 20270650348 | CORONEL ANGEL. | 036-DEDOS DE LAS MANOS | POR UN OBJETO. | RIA. 54
304-GOLPES POR
OBJE
TOS MOVILES
(COMPREN
DIDOS LOS
FRAGMENTOS
Y LAS
PARTICULAS) A EX
CEPCIONDE LOS | 50102-SUPERFICIE DE
CASTILLO OBJETO TRANSITO Y
23/02/2013 | ACCID. LAB. | 20275962241 | WILSON. 043-PIERNA QUE CAEN. DE TRABAJO. 45
907-CHOQUE DE
VEHICU
21/03/2013 | ACCID. LAB. | 20247975577 | OLAZ PABLO 043-PIERNA LOS. 20007-MOTOCICLETAS 65
402-
ATRAPAMIENTOS | 10908-MAQUINARIA PARA
ENTREUN HILAR,
OBJETO INMOVIL Y | TEJER Y OTRAS DE LA
ABREGU UN OBJETO MO INDUSTRIA
25/05/2013 | ACCID. LAB. | 20264588615 | GABRIEL. 036-DEDOS DE LAS MANOS | VIL. TEXTIL. 15
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Indice de incidencia 2013
o Enero
140
©
S 120 m Febrero
[
3 100
fé) 80 O Marzo
o 60
® 40
8 i o Mayo
T 20
£ —
0 m Total
1 2
Cantidad de accidentes @ Inc. Segun
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Cantidad de accidentes 2009-2013
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3.8 RESULTADOS

La LRT dispuso que la Superintendencia de Riesgos del Trabajo sea la responsable
de la construccion, desarrollo y mantenimiento de un registro de siniestralidad
laboral. En este sentido se comenz6 con la tarea de recoleccién y procesamiento de
la informacién suministrada por las aseguradoras logrando contar de esta manera

con estadisticas sobre siniestralidad laboral desde el afio 1996 hasta el presente.

Al instante de analizar instrumentos, y luego del tiempo transcurrido de
funcionamiento del sistema, se cuenta con informacion siniestral que admite hacer
evaluaciones sobre la pertinencia de las normas a partir de las acciones de
fiscalizacion y sanciones a empleadores. Esta experiencia posibilita disenar
instrumentos mas complejos y tedricamente mas eficaces que los planteados al
comienzo del sistema con ausencia de informacion factica de respaldo.

Segun los datos de la empresa analizada Coteca S.A. que si bien integra la
Hilanderia TN & Platex, nos nuestra que en los ultimos afos su nivel de
sinietraliedad ha incrementado y que es indiscutible la implementacién de un
sistema preventivo correspondiente, para bajar tal nivel de probabilidad de siniestros
laborales.

Asimismo se hace necesario politicas empresariales como:

a) Fiscalizaciéon de empresas.

b) Incrementar los incentivos econémicos para que las empresas tengan menos
siniestros.

c) Perfeccionar la pertinencia de la normativa preventiva.
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d) Desarrollar la conciencia sobre los riesgos laborales a través de acciones de

difusién

Al momento de analizar los riegos del trabajo, predomind el punto de vista sectorial.
En términos delicados puede sostenerse que subyace a los analisis mencionados
una “hipotesis sectorial”’, la que a grandes rasgos senalaria que el riesgo es una
variable que se relaciona principalmente, de forma casi exclusiva, al sector de
actividad econdmica dentro del cual desarrolla sus tareas el trabajador.

3.9 PLANIFICACION Y ORGANIZACION DEL SERVICIO DE HIGIENE Y SEGURIDAD LABORAL

Este punto alcanza la pericia para el desarrollo del sistema de seguridad. Se deberd
comenzar la implantacién por una identificacion de los peligros de la organizacién,
entendiendo como tal el proceso de reconocer un peligro de un impacto potencial
que existe y definir sus caracteristicas. Entre tales caracteristicas, hay que destacar
la probabilidad y las consecuencias, en el caso de que esa situacion ocurriera. La

combinacion de estos parametros determina el riesgo.

Planificacion en general consiste en establecer de una manera debidamente

organizada:

a) Como y cuando hacerla y quién debe hacerla, a partir de los resultados de la
revisién inicial.

b) Objetivos y Metas a conseguir, tanto para el conjunto del sistema como para cada
nivel operativo de la estructura de la organizacion, que intervienen en la gestion del
sistema.

c¢) Asignacién de prioridades y plazos para los objetivos y metas establecidos.

d) Asignacién de recursos y medios en relacion a las responsabilidades definidas y a
la coordinacién e integracién con los otros sistemas de gestion de la empresa.

e) Evaluacién periddica de la obtencion de los objetivos, mediante los canales de
informacion establecidos al efecto y los indicadores representativos.
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JUSTIFICACION:

Poder alcanzar eficiencia y eficacia de los programa de verificaciones, mediante una
cobertura de las areas de la dependencia, el orden y la sistematizacién de las
verificaciones. Se aprovechara la experiencia de los trabajadores de cada area en
particular para que a través de guias especificas se tenga equilibrio en cuanto a los
criterios de verificacion, evitando desviaciones debidas a intereses particulares de
los responsables de area como asimismo la simplificacion del control de la

correccién de las condiciones inseguras detectadas.

OBJETIVOS:

Colocar guias de verificacion para todas y cada una de las areas de trabajo de la

dependencia, actualizandolas periddicamente.

METAS:

e Confeccionar una guia de verificacion laboral para la aplicacion trimestral.

e Elaborar guias de registro de corolarios para la integridad de las areas.

e Obtener un formato de reporte individual de condiciones inseguras.

LIMITES:

Totalidad de instalaciones de la dependencia de Coteca S.A.

ACTIVIDADES:

A) El responsable del programa titular de seguridad y salud en el trabajo
acordara con los integrantes de la Comision de Seguridad y Salud en el
Trabajo la metodologia a seguir en la elaboracién de las guias y nombrar a los

encargados de su disefio y actualizacion.
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B) El personal designado disefiara la guia de verificacion general de acuerdo a los

siguientes lineamientos:

1. Alineacion general por parte del personal del area de seguridad y salud en
el trabajo de la dependencia.

2. Estudio de las guias disponibles y material impreso relacionado con su
diseno, él cual sera proporcionado por el area de seguridad y salud en el
trabajo correspondiente.

3. Clasificacién y/o adaptacion de los elementos aplicables a la guia de

verificacién general, agrupados en los siguientes rubros:

e Condiciones generales del inmueble Coteca S.A.
e Area de almacenamiento del combustible
e Calderas

e Turbinas

e Sala de maquinas

e Sala de baterias

e Estacion eléctrica

e Equipo contra incendio

e Talleres

e Almacenes y depositos

e Oficinas

e Vehiculos

e Laboratorios

e Varios

4. Experimento de campo, ajuste y aprobacién final a nivel local.

5. Envio para su aprobacion al area correspondiente.
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El personal designado disefara la tarjeta de registro de partes criticas, la cual

debera contener como minimo:

a) Area de proceso

b) Parte critica del proceso

C) Aspectos o partes que se deberan revisar
d) Frecuencia de verificacion

e) Responsable (s) de la verificacion

El personal designado confeccionara una guia de partes criticas por puesto con
la ayuda de un trabajador con experiencia en cada uno de dichos puestos.

Estas contendran la siguiente formacion:

a) Puestoy nombre del trabajador

b) Parte critica

C) Aspectos o partes que se deberan revisar (detallado)

d) Periodicidad de uso. Para ello se agruparan aspectos que ameriten la

misma frecuencia de verificacion.

El personal designado elaborara un formato de reporte individual de

condiciones inseguras, él cual tendra los siguientes elementos:

a) Fecha del reporte

b) Nombre de la persona a quien se dirige

C) Localizacion y descripcion de la condicidn insegura
d) Nombre y firma de quien remite el informe

e) Laformaimpresa constara de original y dos copias

La primera de éstas se enviara a la Comisién Central de Seguridad y Salud en el

Trabajo, la segunda la conservara quien efectue el reporte.
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F) El responsable del programa se encargard del suministro oportuno de todos

estos formatos.

RESPONSABLE DEL PROGRAMA:

El Director General de Recursos Humanos y Materiales de la dependencia o entidad.

3.10 CRITERIOS DE SELECCION DE INGRESO DE PERSONAL — ROTACION DE PUESTOS.

Objetivo

Conocer las habilidades y estado de salud de la persona que va ha desempenar la
labor, para contribuir con el crecimiento y cumplimiento de las metas de la empresa.
Procedimiento

Seleccion del tipo de reclutamiento: la finalidad de esta etapa es conseguir la
persona que posea las caracteristicas que requiere el puesto vacante.

Se debe hacer uso de un reclutamiento mixto, pues un reclutamiento interno a la
larga va generar un reclutamiento externo para cubrir la vacante.

El reclutamiento interno debe estar basado en la publicacion de avisos en las
carteleras ubicadas a la entrada de la organizacion, y el externo en avisos de prensa
0 recomendacion.

Cabe destacar que unas de las ventajas propias del reclutamiento interno son:
rapidez y economia, pues se tiene el personal alli mismo. Respecto al reclutamiento
externo son: introduccion de nuevas ideas a la organizacion, aprovechamiento de la

inversion en desarrollo y preparacion.

Analisis de las solicitudes: verificar que todos los datos escritos en la solicitud de
empleo sean veridicos y estén correctamente escritos.

Entrevista previa de seleccion: consiste en la aplicacion de una entrevista no
estructurada, a fin de seleccionar los candidatos que tengan opcién a seguir con el
proceso de seleccion; en la misma se deben considerar aspectos tales como: la
apariencia fisica y facilidad de expresion. También se debe dar a conocer al

interesado el horario del puesto de trabajo y remuneracién ofrecida.



Universidad FASTA
Filiacién de la Gestion Integrada en prevencion de riesgos laborales operacionales de la planta
textil “COTECA S. A.”

Entrevista de seleccion: puede consistir en la aplicacién de una entrevista
estructurada o no, en la cual se debe tratar de conocer las aptitudes, intereses y
antecedentes del candidato.

Pruebas: se incluyen pruebas psicolégicas y de trabajo. Las primeras permitiran
evaluar si el tipo de personalidad del individuo corresponde con la del puesto a
ocupar, pues estas pruebas generalmente consisten en la aplicacion de Test orales

0 escritos, los cuales deben ser disefiados cuidadosamente.

Las segundas permiten verificar los conocimientos y habilidades que el puesto de
trabajo exige, deben ser aplicadas por el futuro jefe inmediato y constar de pruebas
practicas. Se debe tomar en cuentas que las mismas van a variar de acuerdo al

cargo a ocupar.

Formacién, toma de conciencia y competencia

Generalidades

Segun la norma todo “El personal debe ser competente para realizar las tareas que
le sean asignadas, asi como para la identificacion, prevencién y control de aquellos
factores de riesgos asociados a las mismas y que puedan tener impacto sobre su
salud y seguridad en el lugar de trabajo. La competencia se debe definir en términos
de educacion, formacién y/o experiencias adecuadas”. La organizacion debe
establecer y mantener procedimientos para asegurar que los empleados que
trabajan en cada una de las funciones y niveles tomen conciencia de la importancia
de cumplir con las politicas, normas, procedimientos, las responsabilidades que

conlleva sus respectivas actividades.

Formacion inicial

De acuerdo la norma “todo trabajador debe recibir una induccién sobre el proceso
en el cual estara involucrado, asi como informacion verbal y por escrito de los
riesgos asociados al mismo, y los medios para prevenirlos y protegerse, antes de
incorporarse a la labor asignada a fin de desarrollar la habilidad y adquirir el

conocimiento para una ejecucion segura de la misma”.
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Objetivo

Mantener informados a los nuevos trabajadores sobre la actividad a que se dedica la
empresa, beneficios que brinda, derechos y deberes; con el fin de proporcionar al
recién llegado, las bases para una adaptacion e integracion con su grupo de trabajo
y con el trabajo en si; para de esta manera alcanzar los niveles de productividad
deseados.

Procedimiento

- Etapa de recepcion: esta etapa tiene como finalidad el recibimiento de él (los)
nuevo(s) trabajador(es), a la organizacién. Los responsables de la aplicacion de esta
etapa es el area de Recursos Humanos.

Recursos Humanos

» Envia a los Supervisores, la lista y datos de los nuevos trabajadores de su area,
que asistiran a la induccion, y le indica la fecha, hora y lugar asignado.

« Contacta al nuevo trabajador y lo cita para la fecha, hora y lugar acordado.

* Recibe al nuevo trabajador y le facilita los formularios de ingreso para su llenado.

« Dirige al trabajador al sitio donde se dictara la induccién general.

* Inicia la presentacion entre los participantes e informa la finalidad del proceso de
induccion.

» Entrega el Manual de Induccién y el folleto de Seguridad y salud laboral.

Etapa de Induccion General: Esta etapa tiene como finalidad, dar una vision
general a él(los) nuevo(s) trabajador(es) de la empresa, asi como la bienvenida. Los
responsables de esta etapa son el: Presidente General, Supervisor Inmediato y

Recursos Humanos.

Presidente General

Presenta al personal de la empresa involucrado, se presenta €l y da las palabras de
bienvenida.

« Suministra informacion general a los nuevos trabajadores, sobre la historia de

Coteca S.A. objetivos, mision, visién y estructura organizativa.
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Supervisor Inmediato

+ Da la bienvenida a los nuevos trabajadores y suministra informacion sobre
estructura y objetivos del area.

Recursos Humanos

» Suministra a él(los) nuevo(s) empleado(s), sobre normas de conducta interna y
beneficios socioecondmicos.

» Explica contenido del manual de induccioén, asi como seguimiento de lectura del
folleto de Seguridad y salud laboral

* Finaliza charla de induccion e incita a los trabajadores a aclarar dudas.

Etapa de Induccion Especifica: Esta etapa tiene como finalidad dar a conocer
al(los) nuevo(s) trabajador(es) sobre el cargo a desempenfar y el area de trabajo a la
cual pertenecera. Los responsables de esta etapa son el supervisor inmediato y
delegado de seguridad. Se debe suministrar informacion referente a: denominacién
del cargo, ubicacién dentro de la organizacién, deberes y responsabilidades del
cargo, objetivo, estructura y funcionamiento del area, riesgos a los que esta
expuesto, asi como los medios de prevencién y proteccion. Duracion (1 hora,
30min).

Supervisor Inmediato

Recibe al nuevo trabajador y suministra informacién sobre el area donde se va a
desempenar, asi como sus deberes y responsabilidades en el area de trabajo.

» Suministra informacién sobre el cargo a desempenar y entrega descripcion del
cargo.

* Realiza un recorrido por las instalaciones, presenta al nuevo trabajador con sus
comparneros y lo ubica en el sitio de trabajo.

Delegado de Seguridad

» Suministra informacion sobre los riesgos a los que esta expuesto en el puesto de
trabajo y los entrega por escrito.

 Da informacién sobre los medios de prevencidn, hace entrega de la ropa de trabajo
y equipos de proteccidn; al igual se deja constancia firmada por parte del empleado
del recibimiento de los mismos.

» Suministra informacion sobre la importancia de la Seguridad y salud laboral, explica
sobre los sistemas de seguridad existentes en la planta e incluye al nuevo trabajador

en los programas de capacitacion al respecto.
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* Le entrega al trabajador la constancia de induccién en seguridad y salud laboral,
para ser firmada y dejar constancia al respecto.

Etapa de Evaluacion y seguimiento del programa

Esta etapa tiene como finalidad, evaluar los resultados que ha originado el programa
de induccion en el(los) nuevo(s) trabajadores, a fin de aplicar las medidas
correctivas correspondientes. El responsable de esta etapa es Administracion.
Recursos Humanos

» Entrega al nuevo trabajador el formato de evaluacion del Programa de Induccion
para su debido llenado.

* Recibe el instrumento, lo revisa y analiza la informacion.

» Discute con los responsables los resultados obtenidos y hace los ajustes
necesarios.

* Archiva formulario para el control posterior.

Formacion Periédica

Generalidades

Segun la norma “Los trabajadores deben recibir informacion periédica sobre los
procedimientos de trabajo con inclusién de los aspectos de Seguridad y Salud
Laboral en los mismos a fin de garantizar la ejecucién segura de sus actividades.

Se debe impartir formacion de refrescamiento que garantice la permanencia de los
conocimientos y la ejecucion segura de las actividades”

Responsabilidades

Los responsables del adiestramiento operacional son el supervisor inmediato de la
persona, el trabajador mas destacado en la labor, y el gerente de seguridad quien
debe notificar los riesgos existentes en el puesto de trabajo.

Objetivo

Proporcionar a los empleados nuevos y actuales las habilidades necesarias para
desempenar su trabajo, e informar sobre los riesgos presentes en el mismo, esto se
debe realizar periddicamente para que el mismo tenga siempre presente dicha
informacion

Procedimiento

- Evaluacion inicial: consiste en determinar las necesidades de capacitacion para el

trabajador, de acuerdo al puesto de trabajo.
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En caso de trabajadores actuales, se debe recurrir al Andlisis de tareas, la
evaluacion del desempeno, planes de carrera y otras técnicas, como: informe de
supervisores, solicitud de la gerencia, entre otros. En caso de trabajadores nuevos,
los jefes del area en cuestion, deberan mostrar el medio ambiente laboral, de igual
forma deberan darle un minimo de adiestramiento a la labor asignada, tendiente
siempre a crear en el trabajador una conciencia preventiva en pro de buscar el mas
alto rendimiento del mismo.

« Planificacion: en caso de tratarse de trabajadores actuales, la unidad encargada
del personal creard los cursos de adiestramiento que consideren necesarios, para
desarrollar lo conocimientos, habilidades y destrezas del trabajador, de acuerdo a
los resultados obtenidos en la etapa de evaluacion, necesidades individuales del
trabajador y expectativas de la organizacion. Pues en esta etapa se debe planear la
técnica de capacitacibon més adecuada a utilizar tales como: capacitacion en el
puesto, capacitacion por instrucciones, conferencias, técnicas audiovisuales, entre
otros.

En caso de trabajadores nuevos o recientemente transferidos de puesto, el
adiestramiento debera ser preferiblemente emitido por un empleado con mas
experiencia, que le indique la manera de desarrollar habilidades en la ejecucion
segura de la labor asignada.

El ente encargado de la seguridad y Salud Laboral en la empresa debe notificar al
empleado nuevo 6 transferido de puesto sobre los riesgos a que estara expuesto.

» Desarrollo: consiste en la aplicacién del tipo de adiestramiento seleccionado, en
esta etapa el encargado del adiestramiento debe tratar de crear un ambiente de
confianza con el trabajador con el fin de facilitar el proceso.

« Evaluacion final: consiste en medir la reaccién antes y después del
adiestramiento, para asi determinar los beneficios que el programa le genera a la

organizacion.

Rotacion de puestos de trabajo

La implantacién de un sistema de rotaciones supone un cambio en la organizacion
del trabajo de la empresa Coteca S.A. El esfuerzo necesario por parte de las
empresas para llevar a cabo dicho cambio organizativo se espera sea

recompensado por los beneficios derivados de la aplicacion de rotaciones, tales
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como el aumento de la motivacién de los empleados, la disminucién de las lesiones
musculo-esqueléticas, una mayor flexibilidad de la plantilla, el aumento de la
productividad, la mejora de la calidad de los productos, etc. Sin embargo aunque la
implantacién de un sistema de rotaciones es una intervencion ergondmica de bajo
costo y de rapida explotacion, la empresa deberda hacer frente a diferentes
obstaculos, bien de caracter econémico, como el coste necesario para formar a los
empleados en los diferentes puestos, bien de tipo organizativo, como los acuerdos
necesidad con los sindicatos, la resistencia de los empleados al cambio, la
existencia de diferentes escalas salariales, la integracion de trabajadores con
distintas capacidades o la seleccién de los puestos a rotar, en ocasiones complicada
sobre todo si es escasa su diversidad. No obstante se tuvo en cuenta lo redituable
de este sistema de rotacion de puestos de trabajo.

3.11 CAPACITACION EN HIGIENE Y SEGURIDAD (PROGRAMA Y METODOS)

Capacitacion del Personal

Se desarrollara un Plan de Capacitacion al personal, para informarle acerca de los
riesgos a los que se encuentra expuesto por el hecho o en ocasion de su tarea en el
puesto de trabajo.

Los temas principales a desarrollar durante las capacitaciones periédicas son:

a) Normas basicas de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

b) Uso correcto de EPP.

c
d
e) Riesgos mecanicos.

)
) Uso correcto de equipos y maquinas.
) Ergonomia en puesto de trabajo.

)

f) Riesgo eléctrico.

g) Manejo de cargas.

h) Trabajo en altura.

i) Manejo de sustancias peligrosas.

Niveles dentro de un Programa de Capacitacion La capacitacion continua es un
elemento fundamental para dar apoyo a todo programa orientado a fortalecer el

sentido de compromiso del personal, cambiar actitudes y construir un lenguaje
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comun, lo cual se expresa en esta tesis como fortalecer o lograr un cambio de
cultura en seguridad y salud ocupacional.

Sin embargo para lograr un cambio de cultura mediante un programa de
capacitacién es necesario comprender los niveles que se requieren ir avanzando
constante y gradualmente durante un lapso de 5 a 10 afios aproximadamente.
Ademas de coincidir con personal experto en temas de cambios de cultura
organizacional. Estos niveles van enfocados a lograr que los operarios,
supervisores, contratistas y todo personal involucrado en la seguridad y salud
ocupacional, piensen en seguridad y salud antes de realizar cualquier actividad
dentro de la organizacién. Por ello se requiere de planificacion e implementacion de
programas de capacitacion anuales, asi como de controles diarios del cumplimiento
de dichos programas. La capacitacion en temas de primer nivel, dirigida a operarios,
mandos medios, administrativos o contratistas, puede ser brindada por personal
interno o externo. Cuando la capacitacion es para temas de segundo nivel, ademas
de ir dirigida a operarios, mandos medios y administrativos es recomendable
contratar personal externo y especializado en los temas a tratar.

Esta informacion es elemental para respaldar a la empresa sobre el cumplimiento en
aspectos legales en cuanto a capacitacion y dejar constancia del compromiso que

adquieren los capacitados

3.12 INSPECCIONES Y AUDITORIAS

Esta actividad adquiere especial dimension ya que su funcion es esencialmente
preventiva y por lo tanto debe hacer especial hincapié en detectar las causas no solo
de accidentes sino de los incidentes, para eliminar los agentes de éstos, se
mantiene contacto con los puestos de trabajo y los trabajadores; conocer nuevas
inquietudes y problemas; participar y proponer la solucion a estos.

Se recomiendan inspecciones generales en forma mensual o trimestral, segun sea el
caso. La inspecciéon se realiza a las instalaciones locativas, maquinas, equipos,
herramientas, elementos para emergencia, brigadas, procesos industriales y

operaciones.
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3.14 INVESTIGACION DE ACCIDENTES, METODOS Y FORMAS DE INTERPRETAR

La realizacion de una buena investigacién de accidentes es fundamental para
determinar los riesgos que no han sido descubiertos hasta que ha ocurrido el
accidente o han sido subestimados y encontrar las soluciones a ellos.

La informacién de los indices debe ser obtenida de la investigacion de accidentes,
es por ello que esta debe ser trasladada a tablas que permitan la facil obtencion de
esta informacion:

- indice de frecuencia - indice de incidencia

- indice de gravedad - indice de baja.

SI BIEN EXISTEN DIVERSOS METODOS DE INTERPRETACION DE ACCIDENTES LABORALES, LA
EMPRESA TUVO EN CUENTA LO ACORDADO MEDIANTE LEGISLACION VIGENTE EN LA MATERIA,
ADOPTANDO EL SISTEMA DE ARBOL DE CAUSAS.

ANALISIS Y TRATAMIENTO DE LOS DATOS: Metodologia - Toma de Datos: Se
trata de reconstruir "in situ" las circunstancias en el momento inmediatamente
anterior al accidente que permitieron o posibilitaron la materializacién del mismo.

Ello exige recabar todos los datos sobre tipo de accidente, tiempo, lugar,
condiciones del agente material, condiciones materiales del puesto de trabajo,
formacién y experiencia del accidentado, métodos de trabajo, organizacién de la
empresa... y todos aquellos datos complementarios que se juzguen de interés para
describir secuencialmente como se desencadeno el accidente.

La exactitud del analisis posterior depende de la calidad de los datos recabados. Un
andlisis riguroso de causas si previamente la toma de datos ha sido correcta.

Organizacion de los datos recabados

El arbol de causas o diagrama de factores del accidente, trata de evidenciar las
relaciones entre los hechos que han contribuido en la produccion del accidente.

El arbol acostumbra a construirse de arriba hacia abajo partiendo del suceso ultimo:
dafo o lesién, aunque puede también construirse de derecha a izquierda o de
izquierda a derecha partiendo en todos los casos de la lesién o del dafo.

A partir del suceso ultimo se delimitan sus antecedentes inmediatos y se prosigue
con la conformacion del arbol remontando sistematicamente de hecho en hecho,

respondiendo a la pregunta siguiente:
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"¢, Qué tuvo que ocurrir para que este hecho se produjera?"

En la busqueda de los antecedentes de cada uno de los hechos podemos

encontrarnos con distintas situaciones:

Primera situacion

El hecho (x) tiene un so6lo antecedente (y) y su relacidn es tal que el hecho (x) no se
produciria si el hecho (y) no se hubiera previamente producido.

(x) e (y) se dice que constituyen una cadena y esta relacion se representa
graficamente del siguiente modo:

Segunda situacion

El hecho (x) no se produciria si el hecho (y) no se hubiese previamente producido,
pero la sola produccion del hecho (y) no entrafia la produccién del hecho (x), sino
que para que el hecho (x) se produzca es necesario que ademas del hecho (y) se
produzca el hecho (z).

El hecho (x) tiene dos antecedentes (y) y (2).

Se dice que (y) y (z) forman una conjuncion que produce (x) y esta relacion se
representa graficamente del siguiente modo:

(y) y (z) son hechos independientes no estando directamente relacionados entre si,

es decir, para que se produzca (y) no es preciso que se produzca (z) y a la inversa.

Tercera situacion

Varios hechos (x1), (X2) tienen un unico hecho antecedente (Y) y su relacion que ni
el hecho (X1), ni el hecho (X2) se producirian si previamente no se produjera el
hecho (y).

Esta situacién en que un unico hecho (y) da lugar a distintos hechos consecuentes
(X1) y (X2) se dice que constituye una disyuncién y esta relacién se representa
graficamente del siguiente modo:

(X1) y (X2) son hechos independientes no estando directamente relacionados entre
si, es decir, para que se produzca (X1) no es preciso que se produzca (X2) y a la

inversa.
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Cuarta situacion

No existe ninguna relacion entre el hecho (x) y el hecho (y) de modo que (x) puede
producirse sin que se produzca (y) y viceversa.

Se dice que (x) e (y) son dos hechos independientes y en su representacion grafica,
(x) e (y) no estan relacién

3.14 ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS SEGUROS.
LA PRINCIPAL FUENTE DE PREVENCION ES A TRAVES DE MANUALES DE PROCEDIMIENTOS
ACORDE AL RIESGO A INTERVENIR. EJEMPLO:
NORMAS BASICAS DE SEGURIDAD EN FABRICA - Segun lo acordado con
TN & PLATEX ( A/C Sr. Pasetti, Daniel).

Objetivo

e Asegurar el conocimiento por parte de todo el personal de la empresa del
conjunto de normas basicas de seguridad orientadas a la prevencién de
accidentes.

e Proporcionar la informaciéon temprana y oportuna al personal nuevo, desde

el momento inicial de su incorporacion a planta.

Alcance

¢ Todo el personal que desarrolla tareas en la Empresa.

Responsabilidad

El cumplimiento recae sobre cada persona que trabaja en la empresa y
en particular sobre todos los niveles de conduccion.
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Procedimiento

1. General

1.1. Todo el personal debera cumplir con todas las normas de seguridad y las
indicaciones impartidas por su superior relativas a los métodos de trabajo.

1.2. Los avisos y letreros constituyen normas de seguridad y deben ser

respetados y obedecidos.

1.3. Todo el personal hara uso apropiado de los elementos de proteccion
personal (guantes, anteojos, calzados de seguridad, etc.) que la empresa
pone a su disposicion para prevenir accidentes de trabajo.

1.4. La vestimenta del personal, aprobada por la empresa, debera usarse
en forma adecuada. Nunca deben usarse en el trabajo, relojes, pulseras,

cadenas, anillos u otros objetos similares.

1.5. Antes de ejecutar cualquier operacién, conozca los riesgos y
evitelos, busque la forma mas segura de trabajo. En los casos que haya

dudas pregunte a su supervisor.

1.6. No utilice maquinas, herramientas sin autorizacién de su supervisor y del
supervisor responsable de la maquina, sin haber recibido el entrenamiento

correspondiente.

1.7.  Comunique de inmediato a su supervisor todo dafo, rotura, condiciones
inseguras o defectos que observe en instalaciones, maquinas, equipos,

herramientas u operaciones.

1.8. Se prohibe operar equipos que estén clausurados con “Tarjetas de
Peligro”.
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1.9. Esta prohibido retirar una tarjeta de peligro, cada una tiene su propio
responsable, y solamente él puede retirarla. En caso de dudas por una
tarjeta instalada informe a su supervisor para que consulte con el

responsable de la tarjeta.

1.10. Evite cualquier forma de broma pesada o peleas.

2. Orden y Limpieza

2.1. Es necesario una buena higiene industrial. Mantenga limpia su area de
trabajo. No arroje papeles o desperdicios al suelo. Limpie inmediatamente
las manchas de aceite o grasa del piso.

2.2. Deposite los trapos sucios o impregnados (aceites, solventes, etc.) en
los recipientes para este tipo de residuos, ubicados en varios sectores de
la fabrica e identificados.

2.3. Mantenga limpia toda maquina o equipo que utilice. Use el método y
los elementos indicados por su supervisor. Conozca y respete las normas
especificas de Higiene y Limpieza.

2.4. Mantenga ordenadas las herramientas en los lugares destinados para
ellas.

2.5.  Nunca coloque partes sobrantes, tuercas, tornillos o herramientas sobre

Sus maquinas o equipos.

2.6. Mantenga su aseo personal al término de cada jornada de trabajo y antes
de ingerir alimentos.

2.7. Tome los alimentos en lugares con adecuadas condiciones higiénicas

(cantina, comedor, etc.).
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2.8. No utilice solventes o detergentes para su aseo personal. Perjudican la

piel.

2.9. Emplee agua y jabon o pastas jabonosas abrasivas.

3. Maquinas v Equipos

3.1. Antes de poner en movimiento cualquier equipo verifque que
todos los dispositivos de seguridad estén colocados y que nadie esté en

peligro.

3.2. No se distraiga mientras opera maquinas y equipos.

3.3. No retire o cambie partes componentes de las maquinas sin la
aprobacion de su Supervisor. No quite protecciones o cualquier indicacion

de seguridad.

3.4. Nunca cologue las manos en 6rganos en movimiento que expongan

a atrapamiento, corte o aprisionamiento.

3.5.  Nunca trate de apresurar la detenciébn de su maquina frenandola con la

mano.

3.6. Debe evitarse el uso de guantes y trapos en tareas con maquinas

giratorias.

4. Sequridad en el transito por la Planta

4.1. La observacion de todas las disposiciones reglamentarias del transito,

deberan ser cumplidas estrictamente.
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4.2. La circulaciébn de peatones por planta debera hacerse por sendas

peatonales.

4.3. Use los pasillos, pasajes, escaleras y puertas de acceso autorizados.

4.4, Cuando transite a pie, use solamente las puertas para peatones. Evite
pasar por los portones de entrada para vehiculos.

4.5. Camine. No corra.

4.6. No entre en areas aisladas o de acceso prohibidos, sin autorizacion del

supervisor responsable.

4.7. Use los pasamanos de las escaleras, rampas, etc.,.

4.8. No se cuelgue de estanterias ni se suba por lineas transportadoras,
cajas, maquinas y material estibado. Haga uso solamente de los
escalones, plataforma, rampas o pasillos autorizados para transitar sobre
el nivel del piso.

4.9. Dentro de las plantas los auto elevadores deberan circular a paso de

hombre, cediendo siempre la prioridad de paso a peatones.

4.10. EIl manejo de vehiculos industriales y equipos de movimiento de
materiales deben ser autorizados segun normas de seguridad
correspondientes.

4.11. No esta permitido viajar como pasajero en los vehiculos industriales,
excepto en aquellos que por su caracteristicas constructivas asi lo

permitan.

412. Los conductores de los auto eevadores deberan respetar las
correspondientes normas en el manejo de las mismas.
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6.

textil “COTECA S. A.”

Mantenimiento y Reparacion

5.1. Corte el suministro de energia (gas, electricidad, agua, aire, etc.,) y
coloque la tarjeta “Peligro” en los interruptores  correspondientes.
Conozca y respete la norma especifica de tarjetas de Seguridad.

5.2. Coloque un cerco en el lugar donde por roturas de piso, agujeros o

zanjas, pueda caer una persona.

Trabajo en altura

6.1. Coloque un cerco delimitando el &rea antes de realizar trabajos en

altura y cuando utilice escaleras, andamios, etc.

6.2. Use los elementos de sujecion de seguridad cuando trabaje en altura,

excepto cuando lo efectue en plataformas adecuadas.

6.3. Use solamente escaleras de mano en buen estado, provistas con
dispositivos antideslizantes.

Herramientas

7.1. Trabaje y opere solamente con aquellas herramientas y equipos que le
han sido asignados por su supervisor. No efectie reparaciones o
ajustes excepto aquellos que son autorizados por el mismo.

7.2. Retire de servicio toda herramienta inadecuada o deteriorada.

7.3. Use la herramienta adecuada y en forma apropiada, (no golpee con una
llave, no haga palanca con un destornillador, etc.).

7.4. Las herramientas afiladas o con puntas no deben ser llevadas en los
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bolsillos de la ropa, es un acto inseguro que puede ocasionar accidentes

al portador y a terceros.

8. Aire y Gas comprimidos

8.1. Debe usarse aire y gas comprimido solamente para los usos autorizados.

8.2. No debe sopletearse la ropa sobre el cuerpo con aire comprimido.

9. Manejo de materiales

9.1. No deposite materiales en zonas de transito, junto a equipos de
incendio, salidas de emergencia, botones de alarma, camillas o

interruptores eléctricos.

9.2. No deje carros, carretillas, contenedores, etc., fuera de las areas
autorizadas.

9.3. Para levantar objetos flexione las rodillas, sujete el objeto y mantenga
la espalda lo mas recta posible. Levantese enderezando las piernas para

que el peso sea cargado sobre las mismas y no sobre la espalda.

9.4. Pida ayuda o use guinches o grlas para levantar objetos pesados o
voluminosos.

9.5. No opere equipos de movimiento de materiales si no ha sido habilitado

para tal fin. Conozca y respete las normas especificas.

9.6. Nunca trabaje ni transite debajo de una carga suspendida.

9.7. No tire de carros, empujelos, trasladelos de uno por vez.
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10. Manejo de productos quimicos

11.

10.1. Informese acerca de: el contenido, los riesgos propios del producto
(inflamable, tdxico, corrosivo etc.,), las instrucciones para su manipuleo
seguro, los elementos de proteccion personal a utilizar. Lea las
instrucciones en el envase, en caso de falta de informacién o duda
consulte a su supervisor 0 a Seguridad Industrial.

10.2. Verifique la ubicacion de los equipos de emergencia (mascaras, lavaojos,
etc.).

10.3. Verifiqgue el estado del envase antes de moverlo (grietas, roturas, tapas
faltantes, etc.).

10.4. En caso de accidente con productos quimicos lave sin demora la zona
afectada con abundante agua y solicite atencion médica inmediata.

Prevencion de Incendios

11.1. Identifique todos los sistemas de prevencion de incendios de su area
(hidrantes, extinguidores, etc.) y conozca su utilizacion.

11.2. Reconozca las vias de escape ante situaciones de emergencia.

11.3. Cumpla y haga cumplir la prohibicion de fumar en los lugares

identificados por carteleras para tal efecto.

11.4. No vierta liquidos en cafierias de desagtie.

11.5. No arroje al piso colillas de cigarrillos o fésforos encendidos.

11.6. Utilice siempre recipientes de seguridad para contener liquidos
inflamables.
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11.7. Mantenga siempre tapados los recipientes de liquidos inflamables y no

los acumule en la zona de trabajo.

12. Emergencia
12.1. En <caso de Incendio,
considerar: HORARIO
DIURNO:
Avisar de inmediato al Supervisor Y A Vigilancia, mientras se procede a
atacar el fuego.

HORARIO NOCTURNO:
Avisar de inmediato a vigilancia, informando sobre el siniestro quienes se

encargaran de llamar al personal ejecutivo de la Empresa.

12.2. Use los matafuegos adecuados al tipo de incendio. No use agua para
apagar equipos eléctricos ni combustibles liquidos, no extinga incendio de
gas sin cortar el suministro, previamente.

12.3. En caso de requerirse la evacuacion de la zona hagalo en calma y
buscando la salida mas préxima. Siga las instrucciones de su supervisor,
el cudl respetara las normas implementadas por el brigadista de incendio.
Por cualquier duda, consultar al Jefe de la Brigada.

13. Accidentes — arbol de causas

HORARIO DIURNO:

Avisar de inmedito al Supervisor que comunicara a Recursos Humanos
para el pedido del

Servicio de Emergencia Médica
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HORARIO NOCTURNO:

Avisar de inmediato al Supervisor, quien se comunicara con vigilancia, para
el pedido de Servicio de Emergencia Médica. Vigilancia informara al personal
ejecutivo de la empresa sobre el accidente.

13.1. En caso de sufrir una lesion, por leve que parezca, es obligatorio avisar
al Supervisor en forma inmediata y concurrir al Servicio Médico para
recibir los primeros auxilios. El supervisor debe comunicarse con la ART,
ya estando en la sala de primeros auxilios consultar la ficha de la

persona para tener todos los datos personales de la persona herida.

13.2. Colabore en la investigacion del accidente a fin de prevenir hechos

semejantes.

13.3. Cuando sienta molestias en los ojos, no los frote. No permita que
ninguna persona ajena al
Servicio Médico extraiga cuerpos extranos de los 0jos.

13.4.Si su compafero se lesiona de gravedad (Shock eléctrico, corte grave,
paro cardiaco, etc.,.) solicite asistencia médica inmediata. Solamente
mueva al lesionado para prevenir nuevas lesiones, o en caso de asfixia,

para que aspire aire fresco.

13.5. En caso de siniestro eléctrico, antes de auxiliar a la victima, corte el

suministro de energia.

13.6. En caso de producirse algun derrame de liquidos agresivos,

solventes, etc., comunicar de inmediato a su supervisor.
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NORMAS DE SEGURIDAD EN EL MANEJO DE AUTOELEVADORES

El manejo de un auto elevador difiere basicamente de un automovil o de un
camién. Al operador en potencia debe quedarle bien grabado que un auto
elevador:

* Suele maniobrarse con las ruedas traseras.

* Se gobierna mas facilmente estando cargado que vacio.

* Se suele operar en marcha atras tanto como en marcha adelante.

* Normalmente se conduce con una mano, la otra se utiliza para accionar los

controles.

Los operadores deben aprender a maniobrar cuando se desplazan hacia
adelante y producen el giro libre, que una vez iniciado, se tiende a girar
cada vez méas, acusadamente en un circulo cada vez menor, para
contrarrestar esta tendencia, el operador debe aplicar fuerza al volante de
conduccién en direccion opuesta. Cuando se desplazan marcha atras, sucede lo
contrario, es decir, que el
operador debe aplicar fuerza en la direccién que tiene lugar de giro.

Se debe considerar fundamentalmente las siguientes normas de seguridad:

1.1. El manejo estara a cargo Unicamente, de personas autorizadas.

1.2. Evitar maniobras, frenadas y aceleradas bruscas, en especial virajes

cerrados. En el traslado mantener velocidad reducida.

1.3. Se maniobrara con cargas bajadas a 15 cm. del suelo con las cargas
en alto, se hace perder la estabilidad a la unidad.

1.4. Tomar correctamente las plataformas, las grandes con las uias a todo su
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ancho, las chicas con las ufias a lo ancho de las mismas, las plataformas

deben tomarse bien estabilizadas.

1.5. Una vez tomada la plataforma con el elevador en forma correcta, debe

levantarse 15 cm. y luego inclinarla hacia atras, antes de elevarla.

1.6. Colocar la carga de manera que no roce con los parantes del elevador.

1.7. Observar que el peso a levantar no sobrepase la carga maxima segura de

la maquina.

1.8. Las cargas de las plataformas lo serdn de acuerdo al reglamento interno de
la planta.

1.9. Al hacer las pilas, éstas deben quedar a plano y no se usaran maderas,

piedras u otros objetos para que sirvan de calzas o soportes.

1.10. Habiendo pisos desparejos en los lugares de apilamiento se

avisard urgentemente para su arreglo.

1.11. Cuando se apile sobre camiones, advertir a los operarios que se hallan
sobre los mismos que se aparten a un lado para poder efectuar la
maniobra. Pueden romperse las plataformas o apretar los pies de los

trabajadores que estuvieran distraidos.

1.12. Al arrimarse al camidn o pila para descargar, se elevara la plataforma a
la altura necesaria, con los parantes del elevador inclinados hacia atras,
luego se adelantara con las ruedas motrices de la unidad y recién al
pararse nuevamente se adelantara los parantes del elevador para
depositar la plataforma cuidadosamente, retirando las ufas una vez
estabilizada firmemente la plataforma.

1.13. No se elevaran, ni bajaran las cargas con la maquina en movimiento
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1.14. En caso de recorridos con cargas sobre las unas en especial cargas

anchas, se mirara hacia ambos lados del camino, para evitar chocar .

1.15. Al levantarse la pluma observar que la carga o la punta superior del
elevador no toque ningun obstaculo como ser, puertas, barandas, techos,

etc.,.

1.16. Cuando se finalicen los trabajos se guardaran los vehiculos en el

garaje, con las unas hacia adentro contra la pared y al ras del suelo.

1.17. Trasladarse y maniobrar siempre con discrecion, haciendo uso de la
bocina correspondiente al entrar o salir de las secciones 0 en las
esquinas ciegas. El exceso de confianza en si mismo puede ocasionar
accidentes.

1.18. Mantener siempre las maquinas en perfecto estado de limpieza y

lubricacién, y los neumaticos con su presion correspondiente.

1.19. EIl conductor no permitira que viajen otras personas en su vehiculo o con

la carga.

1.20. Al maniobrar, maneja el volante con las dos manos.

1.21. No descender pendientes con cargas al frente. Es preferible retroceder.

1.22. Se manejard en pisos firmes, no haciéndolo en ningun caso sobre
superficies blandas.

1.23. Se permite utilizar la pluma para tareas elevadas de mantenimiento o
reparacion, teniendo en cuenta que es indispensable adicionar a la
maquina una plataforma especial, con barandas y efectuar dichas

operaciones con maquinas que dispongan de doble cadena de elevacién.



Universidad FASTA
Filiacién de la Gestion Integrada en prevencion de riesgos laborales operacionales de la planta
textil “COTECA S. A.”

1.24. No se debe trasladar con dicha plataforma elevada al personal sobre ella.

1.25. Para evitar caidas de herramientas de la plataforma se dispondra de un
guardapiés.

1.26. Al efectuarse estas tareas se prohibira el transito debajo de la plataforma,

la maquina debera tener el motor parado y con calzas sus ruedas.

3.15 PLAN DE EMERGENCIA. SIMULACROS
PLAN DE EMERGENCIA

El plan de emergencia establece los procedimientos y acciones basicas de
respuesta que se tomaran para afrontar de manera oportuna, adecuada y afectiva en
el caso de un accidente y/o estado de emergencia.

OBJETIVO GENERAL DEL PLAN DE EMERGENCIA

Lograr un manejo operativo eficiente de una eventual emergencia producida en el
establecimiento que permita:

Reducir los riesgos para el personal, permanente o transitorio — etc.

Proteger las instalaciones

Evitar o limitar la propagacion del siniestro

Evitar o reducir los riesgos a la comunidad vecina

ALCANCE DEL PLAN DE EMERGENCIA

El alcance de este procedimiento de seguridad involucra las siguientes areas y
personal

Direccion
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Direccion administrativa
Referentes del plan de contingencia

Personas particulares que trabajan en el establecimiento.

PROCEDIMIENTO DEL PLAN PARA LA EMERGENCIA

El plan resume el procedimiento a seguir ante una emergencia, es decir las acciones
que se tendran que ejecutar en el caso de que el establecimiento sufra las
consecuencias de un desastre natural (terremoto, vientos, sondas o inundaciones
por lluvia) o un desastre provocado por el hombre (incendio).El procedimiento
contempla por una parte, el manejo operativo de la emergencia y por otra, los
diferentes planes de contingencia de acuerdo con el tipo de emergencia.

ALARMA ANTE UNA EMERGENCIA

Responsables de dar la alarma
1.-Personal de vigilancia a cargo del turno
2.-Coordinador del plan

3.-Referentes

Orden de Llamada de alarma

1.-Bomberos

2.-Policia

3.-Direccion administrativa

4.-Coordinador del plan de contingencia

5.-defe de mantenimiento

6.-Resto del personal de acuerdo a la instruccién que imparta.

7.-Quien este a cargo la conduccién de las operaciones
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CASOS EN LOS CUALES SE UTILIZARA EL PLAN DE EMERGENCIA
(EVACUACION)

1.-EMERGENCIAS
INCENDIOS
DESATRES NATURALES

ASPECTOS GENERALES

Distribucion de areas

Para la aplicacién del plan de emergencia, se debe considerar los siguientes
determinantes que a continuacion detallamos, de esta manera precautelamos la

seguridad de huéspedes, visitantes y personal de la planta.

Se ha determinado dentro del establecimiento zonas de acuerdo a la ubicacién de
las salidas de emergencia y acceso principal, y rutas de escape que se detallan en el
grafico.

PROCEDIMIENTOS

En caso de detectarse un estado de emergencia y/o accidente en el interior del
establecimiento, ya sea en planta baja, o los distintos pisos de la mima como en el

area mantenimiento, se procedera de la siguiente manera:

Evacuacién inmediata de todas las personas hacia el exterior del local, poniendo en
buen recaudo a las personas , este proceso se lo realizara por las salidas de
emergencia de acuerdo a la ubicacion del siniestro, es decir si se encuentra el origen
del incendio en la zona 1, se procedera ala evacuacién por las salidas de la zona 2
y 3; de ser el rigen en la zona 2, la evacuacion se realizara por las salidas de la zona
1y 3, y de ser el origen en la zona 3, la evacuacién se realizara por las puertas de
las zonas 1 y 2. Todo esto bajo la coordinacién y control de los responsables de

cada zona.
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En el area administrativa se procedera de la misma manera, si se produce algun
siniestro en la zona 4, se procedera a salir por la zona 5, y en caso contrario se

procedera de forma inversa.

Los responsables a cargo procederan a comunicarse inmediatamente con las

instituciones de seguridad, tales como bomberos, policia, hospitales u otros.

Deteccion de la emergencia.

La Empresa Coteca S.A. cuenta con medios para la deteccion de la emergencia con
sistemas automaticos (detectores de humos, gases y sirenas) y medios de deteccion
humana (pulsadores, sirenas, teléfonos de emergencia, radios) distribuidos en la

empresa para dar aviso de la emergencia.

A Presiona pulsador y da la
Persona gue ve la emergencia
voz de alarma

Avisa

r

Supervisor del drea

Avisa

h 4 %i no esta disponible
| Personal Consola ‘ el Lider en escena
Lﬂwisa Avisa
v
Lider en escena Jefe de Brigada

¥

Plan Operative Frente a una
Emergencia

7.2 Funciones y Responsabilidades

Para la correcta aplicabilidad del plan de emergencias se han establecido niveles de
funciones y responsabilidades de cada uno de los integrantes de los grupos de
respuesta ante emergencias, siendo condicionantes basicos para garantizar la

correcta aplicabilidad de un plan de respuesta a emergencia.
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En el caso de emergencia, los roles y responsabilidades de los actores en el plan de
respuesta a emergencia, son:

CENTRO DE OPERACIONES DE EMERGENCIA (COE):

El COE esta conformado por las siguientes personas:

Gerente General

Director administrativo y financiero.

Director industrial

Jefe de recursos humanos.

Coordinador de seguridad industrial

Sus funciones y responsabilidades son las siguientes:
Dirigir y coordinar todas las actividades de emergencia y de desastre que afecte a

las instalaciones y operaciones de la empresa.

Definir el tipo de emergencia, este podra ser (1, 2 6 3)

Definir la estructura organizacional de emergencia

Definir los recursos para la prevencion y control de emergencias

Recopilar toda la informacion respecto a las contingencias que se presenten y las

actividades desarrolladas y registrar los detalles en un cuaderno.

Evaluar el funcionamiento del Plan de Emergencia luego de una contingencia.

Planear, ejecutar y evaluar los simulacros

DIRECTOR DE OPERACIONES (GERENTE GENERAL):

Activa el plan de emergencia.
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Es la maxima autoridad frente a una emergencia.

Asegura el cumplimiento del Plan de Emergencia

Asegura la implementacién de los recursos necesarios de prevencion y control de la

emergencia

Actlia como vocero oficial de la compafnia ante los medios.

Da por terminada una emergencia.

DIRECTOR INDUSTRIAL

Actlia como soporte directo al Director de Operaciones.

Por delegacion del Director de Operaciones puede actuar como vocero oficial ante

los medios de comunicacion.

Suministra asistencia técnica al Director de Operaciones en lo relacionado al

proceso productivo.

Decidira conjuntamente con el Director de Operaciones el momento de la

evacuacion del establecimiento

Lidera a cada jefe de area en caso de emergencia.

Proporciona al Director de operaciones documentacion técnica necesaria (planos,
diagramas, etc.).

En caso de ausencia del Director de Operacion inmediatamente asume el mando de

la emergencia.

DIRECTOR ADMINISTRATIVO FINANCIERO

Asesora al Director de Operaciones en sus areas de responsabilidad.

Asegura la disponibilidad inmediata de recursos administrativos y financieros
demandados por el Director de Operaciones.
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Suministra asistencia técnica al Director de Operaciones sobre medidas y
estrategias de manejo con la comunidad relacionada o cercana al sitio de la

emergencia.

Autoriza los permisos de ingreso que se requieran para la respuesta a la emergencia

externa.

En caso de ausencia del Director de Operacion y del Director Industrial

inmediatamente asume el mando de la emergencia.

Jefe de Recursos humanos:
Gestiona la disponibilidad de personal adicional requerido para reforzar la atencion a

la emergencia.

Coordina la instalacion de una sala de atencion a parientes en el caso que sea

requerido.

Coordina lo relacionado con familiares y empleados y/o personal relacionado, en
caso de muertes, traslados a casas asistenciales, etc.
Mantiene el listado actualizado del personal que labora en la empresa y lo entregara

a los supervisores de area, seguridad fisica y a la brigada de busqueda y rescate.

LIDER EN ESCENA (COORDINADOR DE SEGURIDAD INDUSTRIAL).
Es la maxima autoridad en el lugar de la emergencia y esta al mando de las brigadas
de respuesta local.

Coordina con el Director de Operaciones el plan de emergencias a activar
dependiendo el nivel de la emergencia.

Ejecuta la tarea de contrarrestar la emergencia.

Segun el caso, solicita soporte técnico y recursos al Directo de Operaciones.
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Garantiza la provision de condiciones de seguridad del area en emergencias para
que las diferentes brigadas puedan acceder a los sitios de emergencia bajo
condiciones de seguridad.

Suministra asistencia técnica al Director de Operaciones en todo lo relacionado a
riesgos fisicos.

Presenta un informe final detallado de recursos, medios, equipos, materiales, etc.

empleados en la emergencia para su recuperacién o legalizacion final.

En caso de ausencia del Director de Operacién, del Director Industrial y del Director

Financiero inmediatamente asume el mando de la emergencia.

Coordinador de medicina ocupacional.
Suministra informacién al Director de Operaciones en todo lo relacionado a la parte
médica y de auxilio en caso de una emergencia.

Lidera las acciones a tomar de la brigada de primeros auxilios.

Lidera la atencién que sea dada en el dispensario médico.

Establecer el censo de heridos y la remision a centros hospitalarios.

Informar al Director de Operaciones sobre los resultados parciales y finales de las
tareas de la brigada de respuesta médica y solicita medios adicionales que sean
necesarios o convenientes para la brigada médica.

3.16 CONCLUSIONES

La presente investigacion sirve para exponer los principales conceptos, riesgos y
medidas preventivas. Comprender la estructura, composicion y el funcionamiento de
los trabajos, maquinas, materiales y procesos de la produccion de hilos.

La no prevencion y capacitacion inexistente o inadecuada provoca en gran medida,
danos a las personas, a los bienes materiales y al medio ambiente. El relevamiento y

mantenimiento, registrado periddicamente de los procesos, las maquinas, los
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accesorios y materia prima, no nos excluye de hechos no dehesados, eliminando
incidentes o accidentes.

En estos casos las magnitudes de los accidente, suelen ser graves para las
personas y de elevado costo social - econémico en las empresas. La prevencion es
una gran herramienta para eliminar o reducir resultados nocivos.

Nuestro aporte con esta investigacion, debe servir de gran utilidad, para todas
aquellas personas, duefos o encargados de empresas y operadores auxiliares, que
trabajen con este tipo de maquinas y accesorios, a desempefiar de manera correcta

y segura labores de extremo cuidado.
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Capitulo IV

Sistema de Gestion

4.1.- Introduccién al sistema de gestion 4.1.1.- Definiciones 4.1.2.- Requisitos
de sistema del gestion 4.1.3.- Requisitos generales 4.1.4.- Revision Inicial
4.1.5.- Politicas de seguridad y salud ocupacional 4.1.6.- Planificacion 41.7.-
Generalidades 4.1.8.- Requisitos legales y de otro tipo 4.1.9.- Disposiciones
de gestién de seguridad y salud ocupacional  4.1.10.- Estructura y responsabilidad
4.1.11.- Capacitacién, toma de conciencia y competencia 41.12.-
Comunicaciones 4.2.- Documentacion del sistema SySO 4.2.1.- Control de la
documentacién 4.2.2.- Control operativo 4.2.3.- Preparacion y respuesta ante
emergencias 4.2.4.- Verificacion y acciones correctivas 4.2.5.- Mediciones y
seguimiento 4.2.6.- No conformidades, acciones correctivas y preventivas
4.2.7.- Registros  4.2.8.- Auditoria 4.2.9.- Revision por la Direccién 4.2.10.-
Conclusiones 5.3.- Apéndice 6.1- Agradecimientos  7.1.- Referencias
Bibliograficas 7.2.- Autorizacion de la empresa,

4.1 Introduccidn Sistema de gestion

Las estadisticas oficiales referentes a accidentes y enfermedades del trabajo que se
publican no reflejan el dolor y el sufrimiento que cada accidente trae a sus victimas,
sus familias, companeros de trabajo y amigos. Ademas del costo humano, los
accidentes y las enfermedades ocupacionales imponen costos financieros a los
trabajadores, a los empleadores y a la sociedad en general.

Los célculos realizados indican que el costo global para el empleador, resultante de
las lesiones del personal en accidentes de trabajo, las enfermedades ocupacionales
y los accidentes evitables sin lesion es, estimativamente, el equivalente del 5% al
10% de las ganancias comerciales brutas de la empresa.

Existen por lo tanto, razones econdémicas bien fundadas para reducir los accidentes
y enfermedades ocupacionales afines con el trabajo, como asi también razones
éticas y legales. Ademas de reducir costos, la gestion efectiva de Seguridad y
Salud Ocupacional (en adelante SySO) promueve la eficiencia de los negocios en
los nuevos mercados globalizados.

El marco legal para la seguridad y la salud ocupacional, busca la manera de
anticipar y prevenir circunstancias que puedan resultar en lesiones o enfermedades
ocupacionales, proveyendo una guia de cémo la gestion de SYSO puede ser

integrada con la gestion de otros aspectos del desempeno de negocios, para:
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- Minimizar el riesgo a empleados y otros;

- Mejorar el desempefio de negocios; y

- Apoyar a las organizaciones a establecer una imagen responsable dentro del
mercado.

Las organizaciones operan entre los varios participantes que pueden tener un
legitimo interés en un enfoque de la organizacién respecto de la SYSO se
encuentran: empleados, usuarios, clientes, proveedores, la comunidad, accionistas,
contratistas, aseguradoras, como asi también las autoridades competentes.

Un buen desempefo en seguridad y salud es cero accidentes". La organizacion
dard la misma importancia al logro de altos niveles en la gestion de SySO como lo
hacen con otros aspectos claves de sus actividades de negocios como la IRAM IA
CC-1SO E 9000 de "Gestiéon de la Calidad". Ello implica la adopcion de un adecuado
enfoque estructurado hacia la identificaciéon, evaluacion y control de los riesgos
afines al trabajo.

Los factores humanos, incluidos la cultura, las politicas, etc. dentro de la
organizaciéon deben favorecer la efectividad del sistema de gestion y necesitan ser
considerados muy cuidadosamente cuando se implementa esta norma.

Sistema de Gestion

El sistema se funda sobre los siguientes requerimientos:

a) La gestion de SySO es para eliminar o minimizar riesgos al personal y otras
partes interesadas que puedan verse expuestas a los riesgos de SySO asociados
con sus actividades;

b) Implementar, mantener y mejorar en forma continua un sistema de gestién de
SySO;

c¢) Asegurarse de su conformidad con su politica de SySO establecida;

d) Demostrar tal conformidad a terceros;

4.1.1 Definiciones
Para el propésito del SySO, se aplican las definiciones siguientes:

Incidente: Evento no planeado que tiene la potencialidad de conducir a un

accidente), no llegandose a producir dafos a personas, bienes o instalaciones.



Universidad FASTA
Filiacién de la Gestion Integrada en prevencion de riesgos laborales operacionales de la planta
textil “COTECA S. A.”

Accidente: Evento (suceso o cadena de sucesos) no planeado, que ocasiona
lesién, enfermedad, muerte, dafo u otras pérdidas.

Enfermedad ocupacional: Enfermedad calificada como de haber sido causada o
agravada por la actividad o el ambiente de trabajo de una persona.

Riesgo: Combinacién entre la probabilidad de que ocurra un determinado evento
peligroso y la magnitud de sus consecuencias.

Peligro: Fuente o situacién con potencial para producir dafios en términos de lesion
a personas, enfermedad ocupacional (ver 3.3), danos a la propiedad, al medio
ambiente, o una combinacion de éstos.

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

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

Auditoria: Examen sistemético e independiente, con el fin de determinar si las
actividades y los resultados relacionados satisfacen las disposiciones
preestablecidas, y si estas disposiciones son implementadas en forma efectiva y son
apropiadas para la instrumentacion de la politica enunciada y el logro de los
objetivos de SYSO de la organizacién.

Implementar: Poner en funcionamiento, aplicar métodos, medidas, etc. para llevar
algo a cabo.

Factores externos: Fuerzas fuera del control de la organizacion que inciden en los
temas de seguridad y salud y que necesitan ser tomadas en cuenta dentro de un
apropiado marco temporal, por ejemplo: leyes, decretos, resoluciones, disposiciones,
normas industriales, convenios colectivos.

Factores internos: Fuerzas dentro de la organizacién que pueden afectar positiva o
negativamente su capacidad para llevar a cabo la politica de seguridad y salud; por
ejemplo: reorganizacion interna, cultura.

Mejoramiento continuo: Proceso de mejora del sistema de gestion de SYSO para
lograr progresos en el desempefio global de SYSO de acuerdo con la politica de

SYSO de la organizacion.
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4.1.2 Requisitos del sistema de gestion

El sistema de gestion esta integrado por una serie de partes que a continuacion se
desarrolla.

4.1.3 Requisitos generales

Todos los elementos estaran incorporados dentro del sistema de gestion de SySO,
pero la manera y el alcance con que los elementos individuales sean aplicados
teniendo presente la naturaleza de la actividad, los peligros y las condiciones en las
que opera.

4.1.4 Revision de la situacion inicial

La organizacién realizard una revision inicial de sus condiciones y disposiciones
existentes para la gestion de SySO.

Esta revisidbn deberia hacerse para obtener la informacion que influird en las
decisiones acerca del alcance, adecuabilidad e implementacion del sistema en
curso, como asi también para proveer las lineas de base a partir de las cuales pueda
medirse el desempenfo. Las revisiones de la situacion inicial deben responder a la
pregunta:

"¢ Donde estamos ahora?".
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La revision comparara las condiciones y disposiciones existentes en la organizacion
con:

a) Los requisitos de la legislacion vigente sobre SYSO;

b) Las guias existentes de gestién de cumplimientos disponibles dentro de la
organizacion;

c) La mejor préactica y desempefio en el sector de empleos de la organizacién y de
otros sectores apropiados. (Por ejemplo, tomados de comités consultivos de SYSO
de la industria).

d) La eficiencia y la efectividad de los recursos existentes dedicados a la gestion de
SYSO.

La informacion obtenida en la revisidn de la situacién inicial se empleara en el
proceso de planificacion.

Un punto de partida util seria revisar el sistema existente en comparacién con esta
norma. La norma IRAM 3801 provee informacion para ayudar a las organizaciones a
asegurar la cobertura de las actividades claves.

4.1.5 Politica de Seguridad y Salud Ocupacional

Revision de la situcion inicial
Revision por ladireccidn

Realm enweion a traves
de I medicion del
desempenn

Auditoria DoPOLITICA /

Planilicacion

El nivel directivo mas alto de la organizacion definira, documentara, aprobara y
respaldara su politica de SYSO, que esté disponible para el publico y que incluya un
compromiso de:

a) Reconocer que la SySO es una parte integrante de su desempefo de negocios;

b) Lograr un alto nivel de desempeio de SySO, con el cumplimiento de los requisitos
legales como minimos y encaminados al mejoramiento continuo del desempefio;

c) Proveer recursos adecuados y apropiados para implementar la politica;

d) Fijar los objetivos de SySO y publicarlos para el conocimiento de todo el personal;
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e) Ubicar la gestiéon de SySO como una responsabilidad prioritaria en la linea
gerencial, desde el ejecutivo de mayor jerarquia hasta el nivel del supervisor de
primera linea;

f) Asegurar su comprension, implementacion y mantenimiento en todos los niveles
de la organizacion.

La politica de SySO involucrara y consultara al personal para aumentar su
compromiso con la politica y con su implementacién; revisar el sistema de gestién,
la politica y auditar su cumplimiento, periddicamente; asegurar que los empleados
de todos los niveles reciban la capacitacion adecuada y que sean competentes para
llevar a cabo sus obligaciones y responsabilidades.

4.1.6 Planificacion
El presente diagrama es ilustrativo a los efectos de relacionar la planificacion y
medicién del desempefio.

4.1.7 Generalidades

Es importante que el éxito o el fracaso de la actividad que se ha planeado puedan
ser vistos con claridad. Para ello la organizacién identificar & los requisitos de SYSO
y establecera un criterio de desempefio definiendo:

1 ¢qué es lo que se debe hacer?,

1 ¢quién es el responsable?,

71 ¢cuando se va a hacer?

1 ¢cual es el resultado esperado?

Evaluacion de riesgos

La organizacion realizara la evaluacién de los riesgos existentes (incluyendo la
identificacién de peligros) y establecerd y mantendra un procedimiento para llevarla
a cabo (norma IRAM 3801).

4.1.8 Requisitos Legales y de Otro Tipo
La organizacion identificara los requisitos legales a ella aplicables, como asi también
cualquier otro requisito aplicable a la gestién de SYSO al cual esté suscripta.
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4.1.9 Disposiciones de gestion de Seguridad y Salud Ocupacional

La organizaciéon tomara las disposiciones necesarias para cubrir las areas clave
siguientes:

a) Objetivos y planes globales, incluyendo el personal y los recursos necesarios para
que la organizacién cumpla su politica;

b) Poseer o tener acceso a suficiente conocimiento de SYSO, habilidades y
experiencia para administrar sus actividades en forma segura y en concordancia con
los requisitos legales;

c) Planes operativos para implementar disposiciones de control de los riesgos
identificados para cumplir con los requisitos legales y de otro tipo;

d) Planificacién para las actividades de control operativo que se tratan en el control
operativo;

e) Planificacién para la mediciéon del desempeno, acciones correctivas y preventivas,
auditorias y revision de la gestion (Medicion y Seguimiento, No Conformidad,
Acciones Correctivas, Auditorias, Revisidon por parte de la Direccién)

f) Implementacion de las acciones correctivas y preventivas que resulten necesarias.

4.1.10 Estructura y Responsabilidad

La responsabilidad final por la seguridad y la salud ocupacional recae en el nivel
mas alto de la organizacion. Este nivel asignara a uno o mas de sus miembros la
responsabilidad especifica de asegurar que el sistema de gestion de SySO sea
implementado de manera adecuada y del cumplimiento de los requisitos en todos los
lugares y esferas de operacién dentro de la organizacion.

En todos los niveles de la organizacion se definiran, documentaran y comunicaran
roles, responsabilidades y autoridades, de modo de asegurar que las personas sean:
a) Responsables de la seguridad y la salud de aquellos a los que dirigen, de ellos
mismos y de aquellos con los que trabajan;

b) Conscientes de su responsabilidad por la seguridad y la salud de las personas
que puedan verse afectadas por las actividades que controla, ej.: contratistas y el
publico en general;

c) Conscientes de la influencia que puedan tener su accidon o inaccion en la

efectividad del sistema de gestion de SySO.
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El nivel directivo de la organizacion demostrara con el ejemplo, su compromiso de
mantenerse activamente involucrado en el mejoramiento continuo del desemperio de

seguridad y salud ocupacional.

4.1.11 Capacitacion, toma de conciencia y competencia

La organizacién tomara recaudos para identificar las competencias requeridas, en
todos los niveles dentro de ella y organizara la capacitacion necesaria, de modo de
asegurar que todos los empleados sean competentes para cumplir con sus

obligaciones y responsabilidades.

4.1.12 Comunicaciones

La organizacién establecera y mantendra:

a) La efectiva y abierta comunicacion de la informacién de SYSO;

b) La provision de asesoramiento y servicios de especialistas;

c) La participacién del personal y consulta con éste, para aumentar su compromiso

con la politica y con su implementacion.

4.2 Documentacion del Sistema de Gestion de SySO

La organizacion dispondrd de la suficiente documentacién, adecuada a sus
necesidades, para permitir que los planes de SYSO sean completamente
implementados.

La documentacibn es un elemento clave para permitir a una organizacion
implementar un sistema de gestion de SYSO exitoso. Es también importante para
reunir y conservar el conocimiento de la SYSO. Pero también es igualmente
importante que la documentacion sea mantenida al minimo requerido para su

efectividad y eficiencia.

4.2.1 Control de la Documentacion
La organizacién tomara las medidas necesarias para asegurar que los documentos

estén actualizados y sean aplicables al propésito para el cual fueron concebidos.
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4.2.2 Control Operativo

Es importante que la SYSO, en su sentido mas amplio, se encuentre totalmente
integrada en todo el ambito de la organizacién y dentro de todas sus actividades.

En la implementacién de la politica y de la gestion efectiva de SYSO, la organizacion
asegurara que las actividades se realicen de manera segura y de acuerdo con las
disposiciones definidas en las Disposiciones de gestién de Seguridad y Salud
Ocupacional, debiendo:

a) definir la asignacién de responsabilidades y niveles de dependencia en la
estructura gerencial;

b) asegurar que las personas tienen la autoridad necesaria para llevar a cabo sus
responsabilidades;

c) asignar los recursos adecuados conforme a su actividad y tamaro.

4.2.3 Preparacion y Respuestas ante Emergencias

La organizacién establecera y mantendra procedimientos para identificar su
potencial para enfrentar y responder ante accidentes y situaciones de emergencia
previsibles y para anticipar y mitigar sus efectos y consecuencias.

La organizacion examinara y revisara, cuando sea necesario, sus planes de
contingencia y de respuesta para enfrentar las emergencias previsibles, en particular
luego de que se hayan producido accidentes o situaciones de emergencia.

La organizacion también probara periddicamente tales procedimientos, cuando ello
sea factible.

4.2.4 Verificacion y Acciones Correctivas

La verificacion y las acciones correctivas deben presentar relacion con las auditorias,
revision por parte de la direccion y establecer un proceso de retroalimentacion a
través de la medicion del desemperio.
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Implementacion ¥ operacion
o / liFRFFH.‘.-! CION Realimentacion o traves
Audivrin — —» [ TACCIONES 4—  dela medicion del desempe i
[ CORRECTIVAS
Revision por Ia direccion

4.2.5 Mediciones y Seguimiento

La medicion del desempefo es una actividad clave para obtener informacion sobre
la efectividad del sistema de gestion de SySO.

Donde fuera apropiada la organizacién considerara tantas mediciones cualitativas
como cuantitativas, adaptandolas a las necesidades de la misma.

La medicidén del desempeino es un medio para controlar la medida del cumplimiento
de la politica y de los objetivos, que incluira:

a) mediciones proactivas del desempefno que controlen el cumplimiento mediante
seguimiento e inspecciones de las disposiciones de SySO de la organizacion:
sistemas seguros de trabajo, permisos de trabajo, etc.;

b) mediciones reactivas del desempefio que controlen los accidentes, situaciones
cercanas al incumplimiento, enfermedades, incidentes y demas evidencias historicas

de un desempefio deficiente en SySO.

4.2.6 No conformidades, Acciones Correctivas y Preventivas

La organizacion establecera y mantendra procedimientos para definir la
responsabilidad y la autoridad en el manejo y la investigacion de las no
conformidades, tomando medidas para mitigar sus efectos y consecuencias,
identificando sus causas fundamentales y aplicando acciones correctivas y
preventivas.

Cualquier accién correctivo o preventiva tomada para eliminar las causas de las no
conformidades serd adecuada a la magnitud de las deficiencias y proporcional a los
efectos y consecuencias.
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La organizacion implementara y registrara, en los procedimientos documentados,

todos los cambios que resulten de acciones correctivas y preventivas.

4.2.7 Registros
La organizacibn mantendra todos los registros necesarios para demostrar el

cumplimiento con la legislacién y demas requisitos, incluyendo los de esta norma.

4.2.8 Auditoria

Ademas del seguimiento de rutina del desempefio de SySO, la organizacién
realizardq auditorias periddicas que permitan una apreciacién mas profunda y mas
critica de todos los elementos del sistema de gestion de SySO ).

Las auditorias seran conducidas por personas debidamente calificadas y con
competencia reconocida por las normas vigentes. Estas personas seran
independientes de la actividad que esta siendo auditada, pudiendo, no obstante,
pertenecer a la organizacion.

Las auditorias responderan a las preguntas siguientes:

a) ¢es el sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional global de la
organizacién capaz de lograr los niveles requeridos del desempefio de SYSO?

b) ¢ esta la organizacién cumpliendo todas sus obligaciones con respecto a SYSO?
c) ¢,se encuentra la organizacion haciendo y logrando lo que declara hacer?

Las auditorias pueden ser completas o encarar temas seleccionados acorde con las
circunstancias. También las auditorias podran responder a la pregunta:

¢ Cudles son las fortalezas y debilidades del sistema de gestion de SYSO?

El resultado de las auditorias sera comunicado a todo el personal involucrado y se

tomaran las acciones correctivas y preventivas que se requieran.

4.2.9 Revision por la Direccién

La organizacion definira la frecuencia y el alcance de la revisidén periddica del
sistema de gestion de SYSO, de acuerdo con sus necesidades.

Estas revisiones consideraran:

a) el desemperno global del sistema de gestién de SYSO.

b) la politica y los objetivos de SYSO.

c) el desempernio de los elementos individuales del sistema.
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d) los hallazgos de las auditorias.

e) factores internos y externos, tales como cambios en la estructura de la
organizacion, legislacion en tramite de aprobacion, introduccién de nueva tecnologia,
etc.

Verilicaciaon v acciones correctivas

Factores internos Factores exlernos

REVISION POR
{LADIRECCION

Poliiea

4.2.10 Conclusiones

La presente investigacion sirve para exponer los principales conceptos, riesgos y
medidas preventivas. Comprender la estructura, composicion y el funcionamiento de
los trabajos, maquinas, materiales y procesos de la produccion de hilos.

La no prevencién y capacitacion inexistente o inadecuada provoca en gran medida,
dafos a las personas, a los bienes materiales y al medio ambiente.

El relevamiento y mantenimiento, registrado periddicamente de los procesos, las
maaquinas, los accesorios y materia prima, no nos excluye de hechos no dehesados,
eliminando incidentes o accidentes.

La prevencion es una gran herramienta para eliminar o reducir resultados negativos.
Nuestro aporte con esta investigacion, debe servir de gran utilidad, para todas
aquellas personas, duenos o encargados de empresas y operadores auxiliares, que
trabajen con este tipo de maquinas y accesorios, a desempefiar de manera correcta

y segura labores de extremo cuidado.
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5.3 Apéndice
5.3.1 Procedimientos comunes a los tres sistemas Prevencidén de Riesgos
Laborales.

PROCEDIMIENTOS ACTIVIDADES IN[PLICADAS PROCESO
RELACIONADO
*  Establecimiento de objetivos, metas e indicadores GESTIOH
111 it1 ESTRATEGICA
RESPONSABILIDADDELA| | f{z‘?}ﬂ.‘?‘:ﬁe‘“‘“;ctm P";‘:g‘: -
DIRECCION vision de los Sistemas stion
»  (Gestion estratégica
+ Conmmunicacion e informacién
LANZAMIENTO DE o  Necesidades de clientes GESTION
NUEVOS PRODUCTOS * Funciones y prestaciones LANZAMIENTO
*  Homologacion del producto DE NUEVOS
* Homologacion del proceso PRODUCTOS
CONTROL DE e (Creacion de documentos GESTION
DOCUMENTOS Y + Control de los documentos CALIDAD
REGISTROS * Control de los registros
SUBCONTRATISTAS *  Homologacion de Proveedores, transporiistas, etc. GESTION
* Homologacion de materias primas COMPRA

s  Estudios factibilidad
*  Evaluacion confinua

PEDIDOS PROVEEDORES | e  Planificacién de pedidos GESTION

e  Aseguranuento de requisitos COMPRA
CONTROL DE RECEPCION | « Gamas de control de recepcién GESTION

* Historiales. registros. etc. COMPRA

e  Procedimento de delegacion del control
CONTROL FABRICACION | e Identificacién GESTION

e  Trazabilidad FABRICACION

* Informes Operativos
* Mantemmiento correctivo v preventivo
*  Gestion de la capacidad continuada del proceso

CONTROL PROCESO *  Distribuciones en planta GESTION .
* Diagramas generales de proceso FABRICACION
*  Hojas de ruta o listado de puestos / modelos
* Procesos especiales
» Instrucciones cambios de modelo
CONTROL DE LOS ) s Homologacién de los equipos GESTION
EQUIPOS DE INSPECCION. | «  Calibracién y verificacién CALIDAD
MEDICION Y ENSAYO
TRATAMIENTO DE LAS *  Gestion no conformidades GESTION
NO CONFORMIDADES CALIDAD
ESTABLECIMIENTO DE *  (Gesti0n acciones correctoras GESTION
ACCIONES CORRECTORAS| e«  Gestion acciones preventivas CALIDAD
Y PREVENTIVAS
MANIPULACION, s Instrucciones de mampulacion GESTION
ATMACENAMIENTO. e Instrucciones de almacenamiento v conservacion | COMPRA
EMBAILAJE, .
CONSERVACIONY
ENTREGA
AUDITORIAS *  Auditorias de Sistema GESTION

e  Auditorias Proceso CATIDAD
e Auditorias Producto
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Procedimientos comunes Sistema Medio Ambiente y Prevenciéon Riesgos Laborales

PROCEDIMIENTOS ACTIVIDADES IMPLICADAS PROCESO
RELACIONADO
HOMOLOGACION DE « Homologacién GESTION
PRODUCTOS »  Caracterizacion PREVENCION
INDUSTRIALES s Clsifccin RIESGOS
PELIGROSOS + Instrucciones de manipulacidon LABORALES
LEGISLACION + Medio Ambiente GESTION

» Instalaciones sometidas a regulacion especifica MEDIOAMBIENTAL
+  Seguridad Industrial

PLAN DE CONTROL + Control de vertidos GESTION
OPERACIONAL « Control de emisiones MEDIOAMBIENTAL
+ Control mido exterior

+ Control mmisiones exterior

+  Plan control instalaciones sometidas a regulacion.
Ejemplo: mstalaciones eléctricas de alta v baja
tension. instalaciones de gas, etc.

*  Plan de verificacién y/o control de equipos de
correccion de la contanunacion. Ejemplos: equipos
electrostaticos. filtros de mangas. depuradoras.
equipos de filtracion, decantacion. etc.

* Control de equupos e mstalaciones criticas desde el

punto de vista de la seguridad.
CONTROL DEL PERSONAL - Control de subcontratistas GESHDN
EXTERNO + Control personal subcontratado PREVENCION
+ Control de visitas RIESGOS :
+ Instrucciones a respeta por las contratas, LABORALES
subcontratas, personal subcontratado v visitas
PLANES DE EMERGENCIA | « Identificacién de riesgos GESTION _
* Redaccion v puesta en marcha del plan PREVENCION
RIESGOS

LABORALES
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Comparacién de OHSAS 18001 con SO 14001

| Medio ambiente

Salud y seguridad |

QHSAS 18001 :ampnrad. con IS0 14001

Potitica ambiental
“2)

\Aspecios de
planificacion (4.3)
|

|Rﬂqulﬁﬂﬂ$ |E‘EI$|E$ !'

Politica sanitaria y de | quaws ‘OHSAS Inl:iwa

seguridad

Planificacion

Requisitos legales y

+ El compromiso de prestar atencidn a la salud y la
seguridad laborales.

+ El compromiso de comunicar 1as obligaciones individuales
de los empleados.

'i-ﬁast-an'le semjarios: OHSAS se ocupa de los m:sgos de la salud

|y la seguridad y contiene mdas detalles e instrucciones, en
[terminos de contenido y metedologia.

guales. OHSAS incluye el requisito de asegurar que se satisfagan

|0 olro lipo (4.2.2)  |de otro lipo |y rastreen las necesidades de salud y seguridad.
.Clb;eums ymelas |Oblelivos y melasy | lguales. OHSAS Incluye:
((4.3,3) v_f prngram programa OHS
|SGA (4.3 = El requisito de documenlar [as responsabilidades y la
autoridad, los medios v el marco tempaoral para implantar
&l programa de gestion,
= El requisito de examinar y actualizar los objetivos a
intervalos regulares y planificados.
« Las perspectivas de las partes interesadas
comespondientes a sectores inlernos como los sindicatos
y los empleados
|
|Estructura y Estruciura y | Semejantes. OHSAS induye:
iresmﬂsablidad responsabilidad
[(4.4,1) « La direccién superior es responsable de la salud v la
seguridad de sus empleados.
=« El representante de la adminisiracion debe ser un
miembro de |a direccion Superior.
= Las personas con responsabilidades de direccion deben
demostrar su compromiso por mejorar la salud ¥ la
seguridad |laborales.
Erl:aplcilnciﬁn. Capacitacidn, :.Samujms Diferencias de OHSAS:
|conciencia y conciencia y

competencia (4.4.2)

icblnhnicjciunes
[(4.4.3)

compelencia

Comunicaciones y
consultas

« No exige que la organizacion determing las necesidades
de capacitacion.

« Requiere que en los procedimienios de formacidn se
tomen en cuenia los diferentes niveles de riesgo.
responsabiidad, capacidad e inslruccion,

| Enfoque diferente. Diferencias de OHSAS:

« Los pamicipanies son inlemos.
+ Supone explicitamente los apories de los empleados en
las politicas y procedimientos de salud y segundad
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Imagenes de Coteca S.A.
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Medios de extincidon de incendios en Coteca S.A.
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8.1 Permiso de Coteca S.A.

%% COTECA S.A.

Ruta Nacional N° 38 Km. 1305 S/N
Parque Industrial EI Pantanillo
San Fernando del Valle de Catamarca
(4700) - Catamarca
CUIT N° 30-57024569-0

AUTORIZAMOS A la Sra. Nancy Jorgelina
Heredia DNI 25.511.884, estudiante de la especialidad Higiene y
Seguridad en el trabajo de la Universidad FASTA, a realizar la tesis en
esta. Empresa Coteca S.A., con domicilio en Ruta Nacional 38
Km.1305 el Pantanillo, de esta Ciudad Capital.

A solicitud del interesado y, al solo efectos
de ser presentado antes las autoridades de la Universidad FASTA, se
-le expide el presente, en la Ciudad de San Fernando del Valle de
Catamarca, al los Diecinueve dias del mes de Febrero del Afio, Dos
Mil Trece.
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