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Introduccioén

El enfoque de este proyecto versa en torno a que una organizacion es responsable de
la seguridad y salud en el trabajo (SST) de sus empleados y otras personas que
puedan encontrarse afectadas por sus actividades. Esa responsabilidad incluye la
adopcion de un servicio interno o externo de Higiene y Seguridad en el Trabajo, cuya
funcion general es asesorar al empleador en la definicion de la politica del
establecimiento en materia de SST, que tendra por objeto fundamental la promocién
y proteccién de la salud fisica y mental, en armonia con las politicas establecidas para
el sector en materia de calidad y ambiente de trabajo.

En base a lo mencionado, se elabora como Proyecto Final Integrador un “Sistema de
Gestion de Seguridad e Higiene Laboral en la Industria Conservera La Colina S.A.”.
Con el propésito de brindar un marco de referencia para gestionar los riesgos,
oportunidades y requisitos para la seguridad y salud en el trabajo. Permitiendo a los
interesados tomar conocimiento de las medidas y/o mejoras a implementar y los
riesgos laborales que se pudieran generar. Provocando su mitigacion, control y

prevencion de todo dafio a la salud psicofisica de los trabajadores.
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Antecedentes

Las industrias conserveras llevan a cabo actividades dedicadas a la manipulacién de
alimentos en forma industrial, para mantenerlos en Gptimas condiciones durante un
largo periodo de tiempo, preservandolos de la accion de los microorganismos capaces

de modificar el sabor y sus condiciones sanitarias.

En este tipo de industrias los trabajadores se encuentras expuestos a riesgos en forma
constante, independientemente del tipo de tecnologia utilizada. Por ellos es primordial
tener conocimiento de los distintos tipos de riesgos y poder identificarlos en cada etapa

o0 sector de los procesos productivos.

Entre los accidentes laborales mas significativos ocasionados por los trabajadores en
la industria conservera se destacan: los golpes por objetos, caidas por superficies de
transito, cortes y heridas de manos, atrapamientos, cuerpos extrafios en 0jos,
esfuerzos fisicos excesivos que afecta la region lumbosacra, trauma acustico, entre

otros.

En estos establecimientos se encontraran presentes en gran parte, el riesgo de ruido
y el riesgo eléctrico. El proceso requiere de la utilizacién de agua, aumentando la
posibilidad de riesgo por contacto eléctrico. El ruido resulta como consecuencia de los
equipos utilizados en este tipo de industrias (cintas transportadoras, sistemas de
engranajes, rodillos, etc.). La mayor parte de los procesos requiere del traslado de
materiales y personas, lo que trae consigo la exposicion a riesgos ocasionados por el

orden del lugar y de caidas de objetos y/o personas.

También esta presente el riesgo de explosion, dado que para la generacion de vapor

las empresas cuentan con calderas y equipos sometidos a presion internas.

Tomando conocimiento de estos riesgos generales que pueden encontrarse en el
establecimiento se crea un sistema de gestion de seguridad e higiene laboral, que
permitira a la organizacién tomar conocimientos de sus riesgos Yy la posibilidad de
mejorar su desempefio en materia de SST, en cumplimientos de requisitos legales

vigentes.
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Objetivos

Objetivos Generales

e Establecer un marco de referencia para gestionar los riegos, oportunidades y
requisitos de la seguridad y salud laboral, que conlleven a perfeccionar las
metas Institucionales.

e Promover la seguridad fisica y mental relacionada con el trabajo. Generando
lugares laborales seguros y saludables, previniendo lesiones y sucesos que
puedan afectar a la salud e integridad del trabajador, el patrimonio de la
entidad y el medio ambiente.

e Idear medidas de prevencion y proteccion eficientes y eficaces, adecuadas a
la legislacion vigente, que permitan eliminar los peligros y minimizar los
riesgos para la seguridad y salud laboral.

e Proponer soluciones realistas, coherentes, medibles y alcanzables. Utilizando
Optimamente los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera, generando
estrategias que fomenten el compromiso y participacion de todos los niveles y
funciones de la organizacion, contribuyendo con la mejora del desempefio del

sistema de seguridad y salud laboral.

Objetivos Especificos

e Andlisis e interpretacion de las condiciones generales de higiene y seguridad
en la organizacion.

e |dentificacion y evaluacién de los riesgos para la seguridad y salud de los
puestos de trabajo.

e Adopcién de medidas preventivas, correctivas y de proteccion, como posibles
soluciones, para la disminucion y erradicacién de riesgos

e Adopcién de medidas de control que permitan comprobar que el sistema
propuesto sea eficaz y se sigan las practicas y procedimientos requeridos.

e Confeccionar un programa de planificacion y organizacion de la Seguridad e
Higiene laboral, en relacion con las actuaciones y estrategias del

establecimiento, bajo el principio de mejora continua.
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Descripcion de la Empres

La Colina S.A. es una empresa de conservas de frutas y envases de hojalata, que se
caracteriza por la calidad y frescura de sus productos.

Su planta industrial esta ubicada en la ciudad de San Rafael, al sur de la Provincia de
Mendoza, en una zona que, por sus condiciones climaticas y la riqueza de sus suelos,
resulta optima para la produccion de frutas y hortalizas. Las instalaciones ocupan
aproximadamente 26.000 m2. cubiertos, sobre una superficie de 95.000 m2., donde
se combina trabajo manual de los operarios y maquinas de alta tecnologia (maquinas
descarozadoras, cintas de transporte de materia prima, lineas de esterilizado y
enfriado, dosificadoras, envasadoras y una linea de cubeteado, entre otras), para la
elaboracién de tomates, pimientos, extractos, salsas, duraznos, peras, cOctel de
frutas, ananas, palmitos y granos en conserva. Ademas, el establecimiento cuenta con

una linea de produccion de Hojalateria, en la que producen sus propios envases.

Comprende diferentes Lineas de Productos, entre ellas:
» Linea Roja (Tomates, salsas, pimientos),
= Linea Azul (frutas en almibar, frutas bajas calorias)

= Linea Verde (legumbres)

Los productores que proveen a la empresa de frutas y hortalizas reciben
asesoramiento de la misma, desde la eleccién de las semillas, hasta la cosecha y
seleccion de los frutos. Técnicos y especialistas de La Colina supervisan
constantemente la fertilizacion de la tierra, la conduccion de cultivos, el cuidado de los
plantines y los tratamientos fitosanitarios que reciben las plantas. Estas medidas,
aseguran la obtencion de una excelente materia prima y su arribo a la planta en
Optimas condiciones y exacto grado de madurez.

Los frutos son procesados bajo estrictas normas de elaboracién, a fin de que estos
conserven todas las cualidades organolépticas de los mismos como aroma, sabor y
color. A partir de la estricta seleccion de los frutos, cada etapa de elaboracion es
constantemente controlada a fin de asegurar el maximo nivel de sanidad e higiene,

factores determinantes de la calidad de los productos.
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Los procesos de elaboracion comprenden el lavado, seleccién, pelado, envasado y
dosificacion del jugo o puré de cobertura, tras lo cual los envases son remachados,
esterilizados y enfriados. En cuanto a las salsas, su elaboracion es casi artesanal,
utilizdndose especias seleccionadas. Se producen distintas variedades, tales como
pomarola, spaghetti, pizza, napolitana y portuguesa.

Los frutos son sometidos una rigurosa seleccién y clasificacion y se controlan uno por
uno. Tras la seleccion se procede al tamafio, la extracciéon del carozo, el pelado,
envasado y finalmente el agregado de almibar y esterilizado.

La tercera linea de importancia en cuanto a cantidad de produccién, es la de coctel de
frutas. Para su elaboracion se utilizan peras, cerezas, duraznos, ananas y uvas,
cortados en trozos regulares a partir de fruta seca, sana y convenientemente lavada
y pelada.

La elaboracion de peras parte de la minuciosa seleccion de las frutas, que son
cosechadas en el momento justo de maduracién y color, a fin de asegurar la éptima
consistencia de las mismas.

Los pimientos totalmente rojos, son elaborados en forma practicamente artesanal y
envasados manualmente, a fin de preservar la consistencia y textura de los frutos.

El agua utilizada en las etapas de los distintos procesos (agua negra), de las lineas
de produccion (lavado, pelado, limpieza, etc.) es recolectada por canales que llevan a
un gran colector y trasladadas al sector de tratamiento fisico- quimico.

Dentro de este tratamiento encontramos los siguientes procesos:

1- Separacion de solidos gruesos.

2- Camara de bombeo.

3- Separacion de sélidos.

4- Tolva.

5- Pileta de sedimentacion.

6- Regulacion del pH.

7- Pileta de compensacion y aireacion.

8- Uso agricola.

El mayor porcentaje de produccion de La Colina se destina al mercado interno, el que
a su vez se concentra en las provincias de Buenos aires, Ciudad de Buenos Aires y

Mendoza.
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llustracion 1 - Linea de productos

1.1 Ubicacién geografica

Ciudad: San Rafael Mendoza
Direccion: Callao N°300
CabdigoPostal: 5600

oo
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llustracion 2 - Vista satelital del Establecimiento La Colina

1.2 Cantidad de empleados

Emplea un total de 60 personas distribuidas en los diversos sectores del

establecimiento.
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Estructura del Proyecto Final Integrador

Constara de tres (3) temas. La elaboracion del mismo englobara los temas definidos
por la catedra, en funcion a esta disposicion se efectuaran en cada tema las

actividades mencionadas a continuacion segun cada etapa.
Tema | — Puesto de trabajo a desarrollar: Operario de soldadora soudronic.

v Andlisis de cada elemento del mismo.

v’ Identificacion de todos los riesgos presentes en el puesto.

v' Evaluacion de los riesgos identificados, con sus correspondientes mediciones
de agresores fisicos y/o quimicos y/o ergonémicos en caso de corresponder,
utilizando los protocolos publicados por la SRT.

v" Soluciones técnicas y/o medidas correctivas.

<

Estudio de costos de las medidas correctivas.

v" Conclusiones.

Tema Il - Andlisis de las condiciones generales de trabajo en la organizacion

seleccionada.

Factores seleccionados:
v' Ergonomia.
v" Ruido y vibraciones.

v' Maguinas y Herramientas.

Tema Ill - Confeccién de un Programa Integral de Prevencién de Riesgos
Laborales como una estrategia de intervencion referida a la organizacion y

gestidn, teniendo en cuenta los siguientes temas.

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

Capacitacion en materia de S.H.T.

Inspecciones de seguridad.

Investigacion de siniestros laborales.

AN N N N NN

Estadisticas de siniestros laborales.
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v Elaboracién de normas de seguridad.

v" Prevencién de siniestros en la via publica: (Accidentes In Itinere).
v" Planes de emergencias.

v’ Legislacion vigente. (Ley 19.587, Dto. 351--Ley 24.557).

Conceptos Basicos.

Lugar de trabajo: Area fisica en la que los trabajadores permanecen por razones de

trabajo efectuado bajo la supervisién de un empleador.

Higiene y seguridad: es la aplicacion de un conjunto de medidas sobre prevencién
de riesgos laborales para los trabajadores. Basicamente es mantener los puestos de
trabajo dignos y seguros para que los trabajadores puedan desarrollar sus actividades

laborales sin sufrir dafios a su salud y ni comprometer su seguridad.

Seguridad en el trabajo: es un conjunto de técnicas y procedimientos que tienen
como resultado mitigar o eliminar el riesgo de producirse un accidente. La prioridad es

evitar todo tipo de accidente.

Higiene en el trabajo: es un conjunto de normas y procedimientos para asegurar la
integridad fisica y mental del trabajador, resguardandolo de los riesgos de salud
propios de las actividades que desarrolla en el trabajo y del ambiente fisico donde

trabaja. En definitiva, previene enfermedades profesionales.

Condiciones y medio ambiente de trabajo (CYMAT): conjunto de propiedades que
caracterizan la situacion de trabajo, influyen en la presentacion del mismo y
determinan la salud del trabajador. Su funcién principal es velar por las mejoras en las

condiciones de trabajo y la implementacion de medidas preventivas a dicho efecto.

Accidente de trabajo: hecho subito y violento ocurrido en el lugar donde el trabajador
realiza sus tareas y por causas de las mismas o en el trayecto entre el domicilio del
trabajador y el lugar de trabajo o viceversa (in itinere), siempre que el damnificado no

hubiere alterado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo.

Urgencia: aparicion fortuita, en cualquier lugar o actividad, de un problema de causa
diversa y gravedad variable, que genera la conciencia de una necesidad inminente de

atencion por parte del sujeto que lo sufre o de su familia.
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Incidente: Similar a un accidente, pero no causa lesiones o dafios a bienes o
procesos. Tiene un potencial de lesidén que no se produjo por casualidad, pero a mayor

namero de incidentes va a haber una mayor proporcion de accidentes.

Riesgo: es una combinaciéon de la probabilidad de que ocurra un suceso peligroso

con la gravedad de las lesiones o dafos para la salud, que pueda causar tal suceso.

Peligro: Situacion de riesgo inminente. Fuente o situacion con capacidad de dafio en
términos de lesiones, dafios a la propiedad, al medio ambiente o una combinacién de

estos.

Acto inseguro: es la accidn u omision del trabajador que crea un riesgo contra su
seguridad y/o la de sus compaferos. Los actos inseguros constituyen el factor humano

de las causas de accidente.

Condicion insegura: son instalaciones, equipos de trabajo, maquinarias y
herramientas que no estan en condiciones de ser usados y/o de realizar el trabajo
para el cual fueron disefiadas, ponen en riesgo de sufrir un accidente o supone un

peligro para la gente que las ocupan o utilizan.

Prevencion: anticiparse a un hecho y evitar que este ocurra, la cual implica el tomar
medidas precautorias necesarias y mas adecuadas con la mision de contrarrestar un

perjuicio o algun dafio que pueda producirse.

Proteccion: conjunto de actividades orientadas a la reduccion de la importancia de
los efectos de los siniestros. Es la accion de resguardar a alguna persona, objeto,

animal, situacion, etc. Con el fin de que no sufra dafio.

Equipo y elemento de proteccion personal: tienen como funcion principal proteger
diferentes partes del cuerpo, para evitar que un trabajador tenga contacto directo con
los factores de riesgos que le pueden ocasionar una lesion o enfermedad. Los
elementos de proteccidon personal (EPP) no evitan el accidente o el contacto con

elementos agresivos, pero ayudan a que la lesion sea menos grave.

Andlisis de riesgo: Procedimiento de obtenciéon de informacion acerca de los

puestos, su contenido, los aspectos y condiciones que los rodean.

10
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Identificacién de los riesgos: es el proceso dirigido a conocer aquellos riesgos
presentes en un puesto de trabajo que puedan ser causas de dafios a la salud del

trabajador y/o al medio ambiente de trabajo.

Medidas de control: son acciones técnicas y/o administrativas implementadas para

controlar el riesgo y mitigar el impacto que pueda generar.

Accion correctiva: acciones a tomar con la finalidad de eliminar la causa de
situaciones o condiciones adversas a la seguridad y salud ocupacional para evitar su

repeticion.

Accidn preventiva: acciones tomadas para evitar la ocurrencia de situaciones o

condiciones adversas a la seguridad y salud ocupacional.

Plan de emergencia: conjunto de acciones organizadas con el propésito de contar
con un esquema o procedimiento para dar respuesta inmediata a la ocurrencia de

desastres en las empresas.

Marco Legal: Ley 19587: Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo. Decreto 351/79:

Seguridad e Higiene en el Trabajo.

11
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SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD E HIGIENE LABORAL EN LA
INDUSTRIA CONSERVERA - LA COLINA S.A.

TEMA |: Eleccion del puesto de trabajo

TAREA/PUESTO: Soldadora soudronic
DESCRIPCION DEL PUESTO:

El puesto de trabajo seleccionado forma parte del sector de Hojalateria.

Desarrollo del proceso de las lineas de elaboracion de hojalatas y tapas fondo.

Linea de Elaboracion de Envases (cuerpos).

La linea comienza con la adquisicion de materia prima, la empresa realiza la compra
de hojas de hojalata a la empresa SIDERAR. Dicha hoja es de caracter virgen, por lo
gue se envia a barnizar para que el alimento se conserve en el envase, este barniz

depende del fin que se le dé a la hojalata.

Las medidas de las hojas varian de acuerdo al destino para el que se usen:
- Para cuerpos: 802 x 927 x 0,18 mm.

- Para tapas y fondo: 802 x 862 x 0,18 mm.

Posteriormente se da inicio a la produccion del envase, un operario ingresa el baul de
hojas de hojalata a la maquina “cizalla doble”, con una cantidad de 1.677 hojas. La
funcidn de esta maquina es realizar el corte de la plantilla para que esta sea enviada

a la Soldadora Soudronic.

La hojalata es transportada mediante una cadena compuesta por dedos de transporte,
en donde en primera instancia lo que realiza la Cizalla Doble es encuadrar la hoja para
realizar el corte preciso, esto lo realiza a través de dedos de encuadre para asi poder
obtener el primer corte (longitudinal) por medio de cuchillas, una vez que realiza el

primer corte las 4 tiras son transportadas también por una cadena con dedos de

12
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transporte y encuadradas para el segundo corte (transversal) obteniéndose asi la

plantilla.

Las plantillas cortadas caen en la denominada gatera, en la cual un operario va

cargando las plantillas en un carro transportador.

Una vez que el carro transportador se llena, se trasladan las plantillas a la Soldadora,
la funcién de esta es eliminar el estafio de la hojalata, esta se compone por un
convertidor de frecuencia (de 50 ciclos aumenta a 600 ciclos) y un enfriador (enfria la

maquina mediante un liquido refrigerante).

La razon por la que los ciclos se aumentan a 600, es porgue si se dejaran en 50 ciclos,
la union del envase no quedaria uniforme, sino que quedaria con orificios. Para
eliminar el estafio se utiliza un alambre de cobre (pureza 99%), en donde este también
transporta corriente a la Soldadora, ya que esta trabaja mediante presion y corriente.
El alambre de cobre utilizado en el proceso es almacenado en un tacho de residuo.

Luego del proceso mencionado, se le coloca una capa barniz epoxi, para ser enviado
al horno de secado, en el que se le realiza al envase un curado térmico de 2200 C, el
proposito de este es sellar mediante calor la unidén del envase para asegurarse que
en el cuerpo no quede ningun orificio que pueda permitir el ingreso de bacterias al
momento de almacenar el alimento, los envases ya soldados son enviados por una

cinta transportadora magnética hacia el siguiente paso.

El Pestafador, tiene como funcién realizar por presion, como su palabra lo indica, las
pestafias en ambos extremos del envase. Una vez que realiza esta accion, los cuerpos

con las pestafias son enviados por una cinta transportadora a la maquina nervadora.

La Nervadora, basicamente realiza la profundidad de las lineas para darle resistencia
al envase. Dicha profundidad va a depender del envase que se vaya a elaborar. Los

envases son transportados por una cinta magnética a la maquina remachadora.

La funciéon basica de la Remachadora es unir el cuerpo con la tapa fondo, un operario
coloca las tapas provenientes de la linea de produccion de tapas y fondos, en el inicio

de la Remachadora.

Esta maquina trabaja con dos moletas por cabezal, la primera realiza la envoltura y la

segunda realiza el ajuste de la tapa para que de esta manera quede unida de forma
13
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segura la tapa con el envase. Una vez que la maquina realiza dicha unién, los envases

son transportados para que sean inspeccionados.

Esta inspecciéon se realiza en la Prueba de fuga, en donde los cuerpos son
transportados por cinta magnética. En esta tarea un operario realiza una revisacion
visual (barniz, remache caido, linea de curado) y la prueba de fuga, que se lleva a
cabo por presion de aire en agua (2Kg). La prueba de fuga se utiliza para verificar si
existe algun desperfecto en el remache del envase, lo que podria ocasionar perdida

del alimento para el que sea destinado el cuerpo.

Una vez que son verificados los envases, se envian al proceso de palletizados, en el

gue un operario selecciona la cantidad de cuerpos que van a ir en el pallet.

Por ultimo, el pallet es envuelto por un papel film mediante la Envolvedora automatica,
esto se realiza para una mayor higiene en los envases, y para prevenir que dichos

cuerpos se contaminen con polvo y demas.

Nota:
e Lalinea cuenta con tres turnos:
v' mafana (6:00 am a 14:00 pm),
v’ tarde (14:00 pm a 22:00 pm),
v" noche (22:00 pm a 6:00 am).
e Lajornada de trabajo es de 8 horas por 40 minutos de descanso.

e Todas las maquinarias cuentan con parada de emergencia de puiio de mano.

Andlisis del puesto de trabajo

La funcién del puesto consiste en la conformacién del cuerpo de hojalata, previamente

cortado, que ingresa a la soldadora para ser soldado con cierto solape.
Procedimiento de trabajo:

Las tareas que realiza el operario consisten en colocar las plantillas de hojalata
correspondientes en el inicio de la maquinaria “Soldadora soudronic” aplicando las
medidas establecidas por la empresa y controlar los procesos automaticos de la
maquinaria y equipos que intervienen para su correcto funcionamiento. Ante algun

inconveniente debe dar aviso al supervisor a cargo.
14
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Imégenes del puesto:

llustracién 3 — Soldadora Soudronic
Maquinas que utilizan: Soldadora Automatica de cuerpos Soudronic

Herramientas: Carro transportador

llustracién 4 — Carro transportador

Plantillas de hojalata
Las medidas de las hojas varian de acuerdo al destino para el que se usen:
- Para cuerpos: 802 x 927 x 0,18 mm.

- Para tapas y fondo: 802 x 862 x 0,18 mm.

-

llustracién 5 — Plantilla de hojalata

15
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Pinza universal. Llaves universales

\

208!
%

llustracién 6 — herramientas — pinza universal llustracién 7 — herramientas — llaves universales

Llaves allen Destornillador universal

Ilustracion 8 — herramientas — llaves allen llustracion 9 — herramientas — destornillador universal
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Elementos de proteccién personal:

v' Guantes de seguridad (cuero de descarne).
Ropa de trabajo brindada por la empresa.
Zapatos de seguridad con puntera de acero.
Protector ocular.

Casco de seguridad.

AN NN N

Protector auditivo.

Identificacion de todos los riesgos presentes en el puesto.

Teniendo en cuenta las actividades que realiza un operario de soldadora soudronic,

se pueden distinguir diversos riesgos presentes a la hora de desarrollar sus tareas:

v/ Caidas a nivel (pisos desparejos o resbaladizos).

v' Atrapamiento por maquina.

v' Peligros de partes de maquinas en movimiento (poleas, ejes, correas,
manivelas).

Golpes o choques contra objetos.

Cortes por objetos.

Proyecciones de objetos.

Contacto eléctrico indirecto.

Contacto con temperatura extremas (altas y/o bajas).

Ruido.

Levantar/manejar objetos pesados manualmente.

AN NNV N N NN

Bipedestacion.

Identificacién de los riesgos de la actividad indice del riesgo

(segun Matriz de

Evaluacién de Riesgo).

Mecanicos

Caidas al mismo nivel Moderado

Atrapamiento por maquina

17
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Peligro de partes de maquinas en movimiento _
Golpes o choques contra objetos Moderado
Cortes por objetos Moderado
Proyecciones de Objetos Moderador

Contacto eléctrico indirecto

Contacto con temperaturas extremas (altas y/o
bajas)

Ruido Moderado

Ergonémicos

Levantar/manejar objetos pesados manualmente

Bipedestacion

Evaluacion de los riesgos identificados.

OBJETO:

Establecer la metodologia para identificar y valorar los riesgos en las actividades de la

Soldadora soudronic.

ALCANCE:

Este procedimiento alcanza a la actividad de Soldadora soudronic de la empresa.

REFERENCIAS
- OHSAS 18001: 2007. Requisito: 4.3.1
- Ley de higiene y seguridad 19587/79.

- Decreto 351/79 reglamentario de la ley 18587

RESPONSABLES
- Direccién

18
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- Jefe de planta

- Asesor de Higiene, Seguridad y Medio Ambiente.

DEFINICIONES

a- ldentificacién del Peligro:

El proceso de reconocer que un peligro existe y de definir sus caracteristicas.

b- Peligro:

Fuente o situacion con potencial para producir dafios en términos de lesion a
personas, enfermedad ocupacional, dafios a la propiedad, al medio ambiente, o a una

combinacion de estos.

c- Riesgo:

Combinacion entre la probabilidad de que ocurra un determinado evento peligroso y
la magnitud de sus consecuencias.

d- Riesgo Tolerable:

Riesgo que ha sido reducido a un nivel que puede ser aceptado por la organizacion

teniendo en cuenta sus obligaciones legales y su propia Politica de Sy SO.
e- Puesto de Trabajo:

Agrupa a todos los trabajadores que realicen las mismas tareas y estén sometidos a
los mismos peligros. En el caso de que puestos de trabajo “denominados de la misma
forma” puedan presentar particularidades (por ejemplo: accesos, condiciones de
entorno y ambientales, tareas muy especificas, etc.), son evaluados de forma

independiente.
FORMACION DEL GRUPO EVALUADOR

El Grupo Evaluador es el responsable de realizar la evaluacion de los riesgos laborales

asociados a un puesto de trabajo.

Como guia de orientacion se incluye parte de la informacién que el Grupo Evaluador

debe considerar:

« Funciones principales de cada puesto de trabajo, tipo de jornada, niumero de

trabajadores.
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o Breve descripcion de las dependencias y lugares de trabajo, maquinas

herramientas, productos quimicos, etc.

o Trabajos: operaciones y trabajos habituales, trabajos criticos y especiales,

tiempos de exposicion, frecuencias de realizacion, medidas de proteccion, etc.

El Grupo Evaluador visita los lugares donde fisicamente se realizan las diferentes

tareas que son objeto de analisis con el fin de determinar y realizar:
o Observacion de trabajos habituales, criticos y especiales.

« Observacion de las instalaciones.

RECOPILACION DE DOCUMENTACION
El grupo evaluador recopila previamente la documentacion que exista de:
Relacion de puestos de trabajo:

v Definicion y descripcion de funciones principales
v’ Listado de puestos de acuerdo al organigrama

Histérico de accidentes:

v' Estadisticas de accidentes de los ultimos dos afos.

Auditorias, Inspecciones, Observaciones de Trabajo

v' Informes o resultados de auditorias internas y/o externas, asi como de
Inspecciones de Seguridad y Medio Ambiente, Observaciones de Trabajo y
cualquier otra herramienta.

Procedimientos:

v" Procedimientos Operativos.

v" Observaciones de Trabajo.

v' Manuales de Seguridad.

v" Protocolos de operaciones o trabajos especiales.

Sustancias quimicas:

v' Manual de sustancias quimicas.
v Listado de sustancias quimicas de trabajos especiales.

v" Hojas de seguridad de esos productos.
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RIESGOS

v

EXPLOSION: Riesgo de accidentes producidos por un aumento brusco de
volumen de una sustancia o por reacciones gquimicas violentas en determinado
medio. Incluye la rotura de recipientes sometidos a presion, la deflagracién de
nubes de productos inflamables, etc.

INCENDIO: Riesgo de accidentes producidos por efectos del fuego o sus
consecuencias.

CONTACTOS TERMICOS: Riesgo de accidentes debidos a las temperaturas
gue tienen los objetos (liquidos o sélidos) que entran en contacto con cualquier
parte del cuerpo

CONTACTOS ELECTRICOS: Se incluyen todos los riesgos de accidentes cuya
causa sea la electricidad.

CONTACTOS CON SUSTANCIAS CAUSTICAS O CORROSIVAS: Considera
los riesgos de accidentes por contacto con sustancias y productos que den

lugar a lesiones externas.

TIPOS DE RIESGOS:

Mecanico

o N

© © N O

Resbalones / caidas a nivel. Pisos resbaladizos o desparejos

Caidas de herramientas, u objetos desde alturas

Caidas de personas desde alturas

Atrapamientos

Peligros de partes de maquinas en movimiento (poleas, ejes, correas,
manivelas)

Atropellamiento

Golpes o choques contra objetos

Cortes por objetos

Proyecciones de objetos

10. Contacto o salpicaduras con sustancias.

11.Conduccién de vehiculos o maquinarias
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12. Aparatos para izar

13. Aparatos o recipientes sometidos a presion
Eléctricos.

14. Contacto eléctrico directo

15. Contacto eléctrico indirecto

16. Electricidad estatica

Fuego y Explosion

17.Fuego y explosion de gases
18.Fuego y explosion de liquidos
19. Fuego y explosion de solidos
20.Fuego y explosién combinados

21.Fuego y explosién por cortocircuito eléctrico

Fisicos- Ambiente Laboral

22.Carga térmica

23. Contacto con temperaturas extremas (altas y/o bajas)
24. Humos

25.Polvos

26.Vapores

27.Fibras

28.Ruidos

29. lluminacion y color

30. Radiaciones no ionizantes

31.Radiaciones ionizantes

32.Vibraciones

Bioldgicos.

33.Virus
34.Hongos

35. Bacterias

L“\HVERSIDAD
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@ FASTA

Ergonomicos.

36. Sobreesfuerzos

37.Carga postural/desarrollo de tareas en posturas inadecuadas
38.Uso de equipos, material y herramientas

39. Levantar/manejar objetos pesados manualmente

40. Esfuerzos repetitivos

Psicosociales

41. Repetitividad, monotonia, horas extras
42. Atencion al publico

43.Estrés a nivel individual

44 Estrés a nivel organizacional

45. Factores de condiciones de trabajo

Otros

46. Violencia personal
47. Animales
48. Fuerzas naturales

Evaluacion del riesgo del puesto de trabajo

Una vez identificados los peligros de cada tarea, se procede a completar la planilla
“‘Evaluacion de Riesgos del puesto del trabajo” del ANEXO 1l y de acuerdo a la

metodologia que se detalla a continuacion.

Puesto de Trabajo: indica el sector al que pertenece.

Fecha de evaluacién

Personal interviniente
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Riesgo identificado: originado por la propia actividad de la tarea. Que a los fines de

seguir con la trazabilidad del riesgo estos riesgos surgen de la planilla identificacion

del riesgo.

ndice de probabilidad. De esta manera se puede obtener una estimacion de cuén

probable es que el trabajador resulte accidentado en la realizacion de una
determinada tarea y frente al peligro que se esta evaluando. Para la determinacion de

este indice se tiene en cuenta los siguientes subindices:
IEI: indice de instalaciones y equipos.

IPR: indice de Procedimientos.

IC: indice de capacitacion.

IPE: indice de personas expuestas.

IF: Indice de frecuencia

indice de severidad: gravedad que sobre una persona puede tener la materializacion

del peligro que se esta evaluando.

indice de riesgo. Surge de la expresion de multiplicar el indice de probabilidad e indice

de severidad, y por lo tanto nos indicara si el riesgo es:

e Trivial

e Bajo

e« Moderado
e Importante

¢ Severo

Determinacion del indice de Probabilidad

La probabilidad de la ocurrencia estd asociada a como se gestiona el peligro en el
momento de la evaluacion. Los criterios elegidos son tales que permiten asociar la
probabilidad a elementos concretos relacionados al escenario de peligros, ayudando

a disminuir la subjetividad que pudiera conllevar.

La determinacion del indice de Probabilidad se obtiene a través de cinco subindices

de probabilidad, a saber:
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IEI (indice de Estado de Instalaciones y Equipos)

Representa el efecto del estado de la instalacion con respectos a la probabilidad de
gue el trabajador resulte accidentado. Refleja el hecho de que “cuanto peor esté la
instalacion en relacién con las protecciones existentes frente al peligro que se esta

evaluando, mayor es la probabilidad de que el trabajador resulte accidentado”.

El indice de Estado de Instalaciones o Equipos se determinan aplicando los criterios

de la siguiente tabla:

IEI DESCRIPCION

Instalacion segura con Andlisis de Riesgos y Clasificacion de Areas de

Explosion.

Maquinaria o equipos con habilitaciones, certificados y listas de verificacion y

control.

Instalacion o equipo con defectos menores en los sistemas de proteccion o que

no presentes los analisis o los check list anteriores.

Instalacion o equipos con protecciones inadecuadas, en mal estado o fuera de

normas establecidas.

10 | Instalacién o equipo sin protecciones.

IPR (indice de Procedimientos)

Representa el efecto del grado de procedimientos y de su idoneidad con respecto a la
probabilidad de que un trabajador resulte accidentado. Refleja el hecho de que “cuanto
mas deficiente sea el procedimiento frente al peligro que se esta evaluando o menor
sea su grado de aplicacion, mayor es la posibilidad de que el trabajador resulte

accidentado”.

El indice de Procedimientos se determina aplicando los criterios establecidos en la

siguiente tabla:
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IPR | DESCRIPCION

1 | Existen, son satisfactorios y se aplican.

3 | Existen, son satisfactorios, pero se aplican parcialmente.
6 |Existen, pero no son satisfactorios o no se aplican.

10 |No existen.

IC (indice de Capacitacién)

UNIVERSIDAD

FASTA

Representa el efecto del grado de formacién y entrenamiento de los trabajadores

frente al peligro al que estdn expuestos y se tiene en cuenta los cursos de

actualizacion a lo largo de la vida profesional. Refleja el hecho de que “canto mas

deficiente sea la capacitacion, la formacién o el entrenamiento frente al peligro que se

esta evaluando o menor sea su grado de aplicacion, mayor es la posibilidad de que el

trabajador resulte accidentado”.

El indice de Capacitacion se determina aplicando los criterios establecidos en la

siguiente tabla:

IC | DESCRIPCION
1 |Personal habilitado (cuando corresponda), entrenado y capacitado
3 | Personal con entrenamiento y/o capacitacion no actualizados.
Personal con bajo nivel de entrenamiento y/o capacitacion inadecuada hacia los
° peligros.
10 | Personal sin habilitacién (cuando corresponda), no entrenado ni capacitado.
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PE (indice de Personas Expuestas)

Este indice hace referencia al “numero de trabajadores de un mismo puesto de
trabajo” que son necesarios para realizar la tarea que se esta evaluando de forma

simultanea. Unicamente se contemplan las personas de un mismo puesto.

El indice de Personas Expuestas se determina aplicando los criterios establecidos en

la siguiente tabla:

IPE | DESCRIPCION

1 |1 persona

3 |2 a3 personas

6 |4 a5 personas

10 |Maés de 5 personas

IF (Indice de Frecuencia)

Este indice constituye el indicador temporal en el calculo de la probabilidad, e indica
que “cuanto mas frecuente o mas se prolonga una tarea en el tiempo, mas tiempo de
exposicion al peligro tiene el trabajador, y por lo tanto mayor probabilidad hay que

resulte accidentado”.

La evaluacion del indice de Frecuencia se establece a partir de las entrevistas con el
Supervisor de los puestos de trabajo que se evallan y los propios trabajadores

evaluados, determinando:

o Periodicidad con la que realizan una tarea

e La duracion promedio de esta tarea.
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El indice de Frecuencia se determina aplicando los criterios establecidos en la

siguiente tabla:

IF | DESCRIPCION

1 |Menos de 8 horas por mes

3 |Entre 8 y 30 horas por mes

6 |Entre 31y 60 horas por mes

10| Mas de 60 horas por mes.

Obtenidos estos cinco subindices, el valor del indice de Probabilidad (IP) se

obtiene del promedio de ellos, de la siguiente manera:

IP=|EI+IPR+IC+IPE+IF

5

Por lo tanto, los valores del indice de Probabilidad oscilan entre 1y 10. De esta manera
se puede obtener una estimacién de cuan probable es que el trabajador resulte
accidentado en la realizacion de una determinada tarea y frente al peligro que se esta

evaluando.

En la siguiente tabla se indican los intervalos en los que se clasifica el indice de
Probabilidad:

P DESCRIPCION
1<3 BAJA
>3<5 MEDIA
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>5<7 ALTA

>7<10 MUY ALTA

Determinacion del indice de Severidad (IS)

El indice de severidad representa la gravedad que sobre una persona puede tener la

materializacion del peligro que se esta evaluando para la tarea en cuestion.

Cuanto mayor sea el indice, mayor es la gravedad de las lesiones que puede llegar a

padecer el trabajador.

La determinacion del indice de Severidad se realiza a través de la siguiente tabla:

IS | CLASIFICACION

1 |[Lesion superficial o leve.

3 |Lesion sin pérdida de dias

6 |Lesion con pérdida de dias.

10 [ Muerte o incapacidad total.

DETERMINACION DEL INDICE DE RIESGO (IR)

El indice de Riesgo, con caracter general, responde a la siguiente expresion
matematica:

IR=1IP XIS

De esta forma, el indice de Riesgo puede variar ente 1 y 100 acuerdo a los maximos
valores que se pueden obtener de los indices de Probabilidad y Severidad extraidos

de las tablas anteriores.
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indice de Riesgo Laboral

21-50

Moderado

DESCRIPCION

Deben adoptarse medidas correctivas con las
inversiones que sean precisas en un plazo determinado,

ademas de tomarse medidas de control.

PROBABILIDAD E

MUY ALTA
(>7<10)

ALTA
(>5=<7)

MEDIA
(>3<5)

BAJA
(1< 3)
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OTROS
FECHA: 10/6/2017
PERSONAL
INTERVINIENTE:
INDICE DE IP IS INDICE
SEQ(TB”S'CAC'ON DEL  |pPROBABILIADAD| (indice de | (indicede| DE
IEIIPR|IC|IPE| IF |Probabilidad) |Severidad)| RIESGO
1- Caidas a nivel
A |(pisos resbaladizoso |6 3 |2 1 |10 4 5 Moderado
desparejos)
A |4- Atrapamientos 10 3 (2| 1 |10 5 10 Importante
5- Peligro de partes de
maquinas en
A |movimiento (poleas, 101 3 |2| 1 |10 5 10 Importante
ejes, correas,
manivelas)
A |7- Golpesochoques | 5 | 5 | 5| 4 |40 4 6 Moderado
contra objetos
A |8- Cortes por objetos |3 | 3 |2| 1 |10 4 8 Moderado
9- Proyecciones de
A objetos 513 (2| 1|10 4 8 Moderado
R 3 (3 (2| 1 |10 4 10 | Moderado
indirecto
23- Contacto con
D [temperaturas extremas| 4 | 3 |2| 1 |10 4 5 Bajo
(altas y/o bajas)
8/ 3 (2| 1|10 5 10 Moderado
39- Levantar/manejar
F |objetos pesados 3131]2| 1|10 4 5 Bajo
manualmente
F |43- Bipedestacion 3132|110 4 5 Bajo
REFERENCIAS
IEI |Indice de Estado de Instalaciones|IF | indice de Frecuencia
IPR indice de Procedimientos IP [indice de Probabilidad
IC indice de capacitacion IS| indice de Severidad
IPE| indice de Personas Expuestas |IR| Indice de Riesgo
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Implementacion del Protocolo de Ergonomia

La Ergonomia es el término aplicado al campo de los estudios y disefios como
interfase entre el hombre y la maquina para prevenir la enfermedad y el dafio
mejorando la realizacién del trabajo. Intenta asegurar que los trabajos y tareas se
disefien para ser compatibles con la capacidad de los trabajadores.

La identificacion de factores de riesgo es un paso fundamental de la implementacién
ergonomica. Se trata de una etapa de observacion y reconocimiento, teniendo en
cuenta los principios basicos de ergonomia fisica tales como esfuerzo, posturas
forzadas, movimientos repetitivos, vibraciones, confort térmico, bipedestacion

prolongada y estrés de contacto.
Marco Legal

Ley N° 19.587 “Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo”

Ley N° 24.557 “Ley de Riesgos del Trabajo”

Decreto 658/96 “Riesgo del Trabajo”

Resoluciéon 295/2003 “Higiene y Seguridad en el Trabajo — Especificaciones técnicas”
Resolucion 886/2015 “Protocolo de Ergonomia” (Modificaciones)

Ver Anexo | (Protocolo de Ergonomia)

Implementacién del Protocolo para la medicion del ruido en el ambiente laboral
Dosis de Ruido.

Se define como dosis de ruido a la cantidad de energia sonora que un trabajador
puede recibir durante la jornada laboral y que esta determinada no sélo por el nivel
sonoro continuo equivalente del ruido al que esta expuesto sino también por la
duracion de dicha exposicion. Es por ello que el potencial de dafio a la audicion de un

ruido depende tanto de su nivel como de su duracion.
Marco Legal

Ley N° 19.587 “Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo”
Resolucion 85/2012 “Protocolo para la medicién del ruido en el ambiente laboral”

Ver Anexo Il (Protocolo para la medicion del nivel de ruido)
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Conclusiones

Conforme a los relevamientos de mediciones realizadas, existen sectores donde los
parametros superan el valor minimo permitido por la Ley 85 dBA en una jornada

laboral de 8 hs por turno.
Recomendaciones

1- Se recomienda establecer como obligatorio la utilizacion de proteccion auditiva tipo
copa o endoaural en el sector de soldado.

2- Se recomiendan protectores auditivos del tipo copa de marcas como "3m", "MSA"
0 "LIBUS" (capacidad de atenuacion de 24 dBA) o protectores tipo endoaurales "3M"
0 "STEELPRO" (capacidad de atenuacion de 24 dBA) el cual ademas presenta la
ventaja de un mejor confort para ser utilizado por largos periodos de tiempo, brindando
mayor confort al usuario.

3- Se recomienda evaluar los controles de ingenieria sobre los sectores de la linea en
donde se superan los parametros establecidos, con el propdsito de disminuir los

niveles sonoros superados.

Soluciones Técnicas y/o Medidas Correctivas

Se recomienda;

e Procedimiento de orden y limpieza.

¢ Instalar gomas antideslizantes en las plataformas.

e Uso de calzado adecuado EPP.

e Demarcacion de pisos desparejos.

e Realizar mantenimiento periédico de los equipos.

e Las maquinas deben ser seguras y en caso de presenten algun riesgo para las
personas que la utilizan, deben estar provistas de la proteccion adecuada.

e Los motores que originen riesgos deben estar aislados.

e Todos los elementos moviles que sean accesibles al trabajador por la
estructura de las maquinas, deben estar protegidos o aislados
adecuadamente.
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Las maquinarias deben estar sujetas a programas periodicos de
mantenimiento, los cuales tienen que realizarlos personal autorizado y
capacitado.

Las transmisiones (acoplamientos, poleas, correas, engranajes, mecanismos
de friccion y otros) deben contar las protecciones mas adecuadas al riesgo
especifico de cada transmision, a efectos de evitar los posibles accidentes que
éstas pudieran causar al trabajador.

Las partes de las maquinas y herramientas en las que existan riesgos
mecanicos y donde el trabajador no realice acciones operativas, deben contar
con protecciones eficaces, tales como cubiertas, pantallas, barandas y otras.
Colocar sefales de advertencia conforme a los riesgos detectados.

Los trabajadores que manipulen las maquinas deben estar autorizados y
contaran con la informacion y formacion necesaria.

Capacitacion.

Orden y limpieza del sector.

Sefializacion de la zona de trabajo. Se recomienda remarcar la zona de trabajo
ya que se encuentra poco visible.

Cambiar enganche de la manija del horno de secado izquierdo.

Colocar luminarias con un sistema de montaje aéreo colgadas a una
determinada altura, de manera que no tenga contacto con los hornos.

Se recomienda que las luminarias estén constituidas por protecciones anti
caidas, con maya protectora para evitar que el foco o luminaria caiga sobre los
trabajadores.

Reducir el nivel sonoro continuo equivalente adoptando correcciones mediante
procedimientos de ingenieria en las fuentes.

Uso de protectores auditivos en el personal expuesto.

Efectuar el mantenimiento adecuado en maquinas y herramientas.

Evitar el paso por zonas de alta exposicion.

Delimitar y sefializar las zonas de exposicién al ruido.

Capacitar a los trabajadores del riesgo que supone trabajar con ruido y sobre
el uso correcto de los protectores auditivos.

Realizar controles médicos.
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e Facilitar al operario de asiento o taburete para que pueda sentarse a intervalos
periddicos.

e Adecuar los puestos de trabajo de modo que los operarios puedan trabajar con
los brazos a lo largo del cuerpo y sin tener que flexionarse ni girar la espalda
continuamente.

e Las plataformas de trabajo deben ser ajustables a las distintas alturas de los
trabajadores y las distintas tareas que deben realizar.

e El piso debe estar limpio y no resbaladizo.

e El operario no debe tener que estirarse para realizar sus tareas.

e Evitar en lo posible movimientos bruscos y forzados del cuerpo.

e Para reducir tension muscular, mantener el pie sobre un objeto o reposapiés y
alternar un pie tras otro.

e Debe mantenerse el cuerpo erguido, con el tronco recto.

e No permanecer demasiado tiempo en la misma posicién, cambiando de postura
y efectuando movimientos suaves de estiramiento de los musculos.

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

forma de implementar sistematicamente tiempos de recuperacion.

Estudios de costos de las medidas correctivas

Si bien hablar sobre invertir en seguridad representa un costo y no una inversion para
las empresas, e tarea del responsable en Higiene y Seguridad del Trabajo transmitir
su notable valor, responsabilidad y obligacion legal indispensable para los

empleadores.

En esta primera etapa se pueden visualizar medidas correctivas que no implican un
incremento en los costos de la organizacion, puesto que las mismas se basan
fundamentalmente en medidas de indole administrativo, de un adecuado plan de
capacitacion y suministros de EPP siendo que estos ya se encuentran previstos e

incorporados a la matriz de costos de la organizacion.

Al mismo tiempo podemos visualizar medidas del tipo técnicas, y/o de ingenieria, las
cuales conllevan a un incremento de los costos dentro de la organizacion.

Ver Anexo Il Cuadro de costos de las medidas correctivas
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Tema 2: Andlisis de las condiciones generales de trabajo en la industria

conservera La Colina S.A.

En este analisis se eligen tres factores preponderantes de entre los que se mencionan
a continuacion: Ruido — Ergonomia - Maquina y Herramientas. Aplicando los mismos

a condiciones mas generales de la organizacion.
Los tres pasos fundamentales a seguir ante la presencia de riesgos son:

e |dentificacion de los riesgos.
e Evaluacion de los mismos.
e Control sobre los riesgos evaluados.

Los pasos a seguir son:

Realizar un relevamiento (mapa de riesgos) del sector o area elegida a los efectos de
determinar el cumplimiento legal de acuerdo al Decreto 351/79 y sus modificatorias

de las instalaciones, equipos, maquinarias, herramientas, procesos, etc.

En funcién de lo relevado, proceder a la evaluacion de los riesgos detectados, que
nos permitira planificar las acciones a implementar para mejorar las condiciones de

trabajo del sector, proponiendo las soluciones, para adecuarlo a la legislacion vigente.

Ruido

En relacion al presente tema, se busca:
e Detectar el nivel de presion sonora presente en el lugar de trabajo.
e Evaluar las mediciones e implementar en el caso de ser necesario medidas
preventivas de reduccion del riesgo.

e Contribuir a mejorar la calidad del ambiente laboral.

Definiciones

Ruido en el ambiente laboral: El ruido es uno de los contaminantes laborales mas
comunes. Gran cantidad de trabajadores se ven expuestos diariamente a niveles
sonoros potencialmente peligrosos para su audicién, ademas de sufrir otros efectos

perjudiciales en su salud. En muchos casos es técnicamente viable controlar el exceso
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de ruido aplicando técnicas de ingenieria acustica sobre las fuentes que lo generan.
Entre los efectos que sufren las personas expuestas al ruido:

e Pérdida de capacidad auditiva.

e Acufenos.

e Interferencia en la comunicacion.

e Malestar, estrés, nerviosismo.

e Trastornos del aparato digestivo.

e Efectos cardiovasculares.

e Disminucion del rendimiento laboral.

e Incremento de accidentes.

e Cambios en el comportamiento social.

Sonido: El sonido es un fenbmeno de perturbacion mecanica, que se propaga en un
medio material elastico (aire, agua, metal, madera, etc.) y que tiene la propiedad de

estimular una sensacion auditiva.

Ruido: Desde el punto de vista fisico, sonido y ruido son lo mismo, pero cuando el
sonido comienza a ser desagradable, cuando no se desea oirlo, se lo denomina ruido.

Es decir, la definicidn de ruido es subjetiva.

Frecuencia: La frecuencia de un sonido u onda sonora expresa el niumero de
vibraciones por segundo. La unidad de medida es el Hertz, abreviadamente Hz. El
sonido tiene un margen muy amplio de frecuencias, sin embargo, se considera que el
margen audible por un ser humano es el comprendido, entre 20 Hz y 20.000 Hz. en
bajas frecuencias, las particulas de aire vibran lentamente, produciendo tonos graves,
mientras que en altas frecuencias vibran rapidamente, originando tonos agudos.

Infrasonido y Ultrasonido: Los infrasonidos son aquellos sonidos cuyas frecuencias
son inferiores a 20Hz. Los ultrasonidos, en cambio son sonidos cuyas frecuencias son
superiores a 20000Hz. En ambos casos se tratan de sonidos inaudibles por el ser
humano. En la figura 11 se pueden apreciar los margenes de frecuencia de algunos

ruidos, y los de audicién del hombre y algunos animales.
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Infrasonido Region Audible Ultrasonido

rY r Fe Fu s
1 Hz 10 Hz 100 He LW Hz L0000 He 100,000 Hz

Fuentes de Sonido

Alto Hormo

Sonido del Viento

Region Audible

llustracién 10 - Margenes de frecuencia de algunos ruidos, y los de audicién del hombre y algunos
animales.

Decibeles: Dado que el sonido produce variaciones de la presion del aire debido a

gue hace vibrar sus particulas, las unidades de medicion del sonido podrian ser las

unidades de presion, que en el sistema internacional es el Pascal (Pa).

N
1Pa=1—
m

Sin embargo, el oido humano percibe variaciones de presion que oscilan entre 20uPa
y 100Pa, es decir, con una relacién entre ellas mayor de un millon a 1, por lo que la
aplicacion de escalas lineales es inviable. En su lugar se utilizan las escalas

logaritmicas cuya unidad es el decibel (dB) y tiene la siguiente expresion:

R
n=10Io0g. Ta

38



U\HVERSIDAD

Con:
e n: NUmero de decibeles.
¢ R: Magnitud que se esta midiendo.

e Ro: Magnitud de referencia.

Otro motivo para utilizar una escala logaritmica se basa en el hecho de que el oido
humano tiene una respuesta al sonido que se parece a una funcion logaritmica, es
decir, la sensacién que se percibe es proporcional al logaritmo de la excitacion
recibida. Por ejemplo, si se duplica la energia sonora, el nivel sonoro se incrementa
en 3 dBA, pero para nuestro sistema auditivo este cambio resulta practicamente
imperceptible. Lo mismo ocurre si se reduce la energia a la mitad, y entonces el nivel
sonoro cae 3 dBA. Ahora bien, un aumento de 10 dBA (por ejemplo, de 80 dBA a 90
dBA), significa que la energia sonora ha aumentado diez veces, pero que sera

percibido por el oido humano como una duplicacién de la sonoridad.

Dosis de Ruido: Se define como dosis de ruido a la cantidad de energia sonora que
un trabajador puede recibir durante la jornada laboral y que esta determinada no solo
por el nivel sonoro continuo equivalente del ruido al que esta expuesto sino también
por la duracién de dicha exposicién. Es por ello que el potencial de dafio a la audicion

de un ruido depende tanto de su nivel como de su duracion.

La Audicion: En el complejo mecanismo de la audicion intervienen distintas
estructuras con caracteristicas anatdmicas y funcionales bien definidas. De afuera

hacia adentro, siguiendo la direccién de la onda sonora, estas estructuras son:

e El oido, cuya funcién es captar la sefial acustica (fisicamente una vibracion

transmitida por el aire) y transformarla en impulso bioeléctrico;

e La via nerviosa, compuesta por el nervio auditivo y sus conexiones con centros

nerviosos, que transmite el impulso bioeléctrico hasta la corteza;

e La corteza cerebral del I6bulo temporal, a nivel de la cual se realiza la interpretacion

de la sefial y su elaboracion.
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llustracion 11 - Estructura del oido.

Asi la percepcion auditiva se realiza por medio de dos mecanismos: uno periférico, el
oido, que es estimulado por ondas sonoras; y otro central, representado por la corteza

cerebral que recibe estos mensajes a través del nervio auditivo y los interpreta.

El oido actia, entonces, como un transductor que transforma la sefal acustica en
impulsos nerviosos. Sus estructuras integran un sistema mecanico de mudltiples

componentes, que presentan diferentes frecuencias naturales de vibracion.

Pero el oido no interviene solamente en la audicion. Los conductos semicirculares,
gue forman parte del oido interno, brindan informacion acerca de los movimientos del

cuerpo, pero fundamental para el mantenimiento de la postura y el equilibrio.

De este modo, su particular anatomia, su ubicacion a ambos lados de la cabeza, sus
estrechas relaciones con otros sentidos (visual, propioceptivo) y estructuras nerviosas
especiales (sustancia reticular, sistema limbico, etc.), su doble funcién (audicién y
equilibrio), nos explican no solo su capacidad para ubicar e identificar una fuente
sonora, analizar, interpretar y diferenciar un sonido, y orientarnos en el espacio, sino
gue ademas nos da las bases para entender las consecuencias que el ruido ocasiona

sobre el ser humano.
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Medicién

Las presentes mediciones tienen por objeto evaluar el nivel de ruido en distintos
puestos laborales del Establecimiento La Colina S.A., tomando como marco tedérico
referencial la Ley Nacional N°19587, Decreto Reglamentario N° 351/79 y Resolucién
N° 295/03, en funcion de establecer conformidad con los limites normados. La
protocolizacion de los resultados se presenta bajo el formato establecido en

Resolucion de la Superintendencia de Riesgo del Trabajo N° 085/12.

De acuerdo a la Ley de Seguridad e Higiene en el Trabajo No 19587, Decreto
Reglamentario N° 351/79 y Resolucién Modificatoria N° 295/03, ningun trabajador
puede estar expuesto a una dosis mayor de 85 dB (A) de Nivel Sonoro Continuo
Equivalente (NSCE) para 8 hs. de trabajo continuos, y ruidos de impulso o impacto
por encima de picos ponderados C de 140 dB (C). Estableciéndose en el anexo V una
tabla con limites de ruido segun tiempo de exposicion. Cuando se realiza estudio de
dosimetria, para el caso de puestos laborales moviles, el valor no debe superar el
100% de la dosis, en un dosimetro configurado para un nivel criterio de 85 dB en 8

horas e indice de conversion de 3 dB.

Ver Anexo IV (Protocolo de medicién de ruido en el ambiente laboral).

luminacioén

En relacion al presente tema, se busca:
e Detectar la Intensidad de lluminacion para diversas clases de tareas presente
en el lugar de trabajo.
e Evaluar las mediciones e implementar en el caso de ser necesario medidas
preventivas de reduccion del riesgo.

e Contribuir a mejorar la calidad del ambiente laboral.

Definiciones

lluminacion en el ambiente laboral: De todos los tipos de energia que pueden utilizar
los humanos, la luz es la mas importante. La luz es un elemento esencial de nuestra

capacidad de ver y necesaria para apreciar la forma, el color y la perspectiva de los
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objetos que nos rodean. La mayor parte de la informacién que obtenemos a través de
nuestros sentidos la obtenemos por la vista (cerca del 80%). Y al estar tan
acostumbrados a disponer de ella, damos por supuesta su labor. Ahora bien, no
debemos olvidar que ciertos aspectos del bienestar humano, como nuestro estado
mental o nuestro nivel de fatiga, se ven afectados por la iluminacién y por el color de
las cosas que nos rodean. Desde el punto de vista de la seguridad en el trabajo, la
capacidad y el confort visuales son extraordinariamente importantes, ya que muchos
accidentes se deben, entre otras razones, a deficiencias en la iluminacion o a errores
cometidos por el trabajador, a quien le resulta dificil identificar objetos o los riesgos

asociados con la maquinaria, los transportes, los recipientes peligrosos, etcétera.

Luz: Es una forma particular y concreta de energia que se desplaza o propaga, ho a
través de un conductor (como la energia eléctrica o0 mecanica) sino por medio de
radiaciones, es decir, de perturbaciones periddicas del estado electromagnético del
espacio; es lo que se conoce como "energia radiante”. Existe un nimero infinito de
radiaciones electromagnéticas que pueden clasificarse en funcion de la forma de
generarse, manifestarse, etc. La clasificacion mas utilizada sin embargo es la que se
basa en las longitudes de onda (Fig. 13). En dicha figura puede observarse que las
radiaciones visibles por el ser humano ocupan una franja muy estrecha comprendida

entre los 380 y los 780 nm (hanémetros).

Espectro visible por el hombre (Luz)

|400nm 1450nm [500nm |550nm |600nm /650 nm 1700 nm

uv- Infrarrojo Radar UMF Onda media Fracuencla
A/B/C VHF  Ondacorta Onda larga extremadamente

: bay
Ultravioleta Microandas Radio

Rayos Rayos Rayos X
cosmicos | Gamma

1fm 1pm 1A 1lnm 1 pm 1mm 1em 1m 1km 1Mm

tongwoe:. . it iqeleietae® aet ar® it ek int apct 1t 1ent 1 i ek b 1sY 10 10t ae* 1t 1ot 20!

de onda (m)

20 19 1 14 13 1 7 4 2

s ™ o™ a1t Ao 10 102 107 10® 10" 10° 10* 107 10° 10° 10 100 10
(1 Zetta-H2 (1 Exa-H2) (1 Peta-H2) (1 Tera-H2) (1 Giga-H2) (1 Mega-H2) (1 Kilo-Hz)

Frequenca (Hz) 102 10

llustracion 12 - Espectro electromagnético

Podemos definir pues la luz, como "una radiacion electromagnética capaz de ser

detectada por el ojo humano normal.
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La vision
Es el proceso por medio del cual se transforma la luz en impulsos nerviosos capaces

de generar sensaciones. El érgano encargado de realizar esta funcion es el ojo. Sin

entrar en detalles, el ojo humano (Fig. 14) consta de:

- Ora serata

Musculo Ciliar

Retina

Fovea Central 4 ) N e Comea

Central retinal a. iy Pupila

SECCION ESQUEMATICA DEL OJO

llustracion 13 - Estructura del ojo humano.

e Una pared de proteccion que protege de las radiaciones nocivas.

e Un sistema optico cuya mision consiste en reproducir sobre la retina las
imagenes exteriores. Este sistema se compone de cérnea, humor acuoso,
cristalino y humor vitreo.

e Un diafragma, el iris, que controla la cantidad de luz que entra en el ojo.

e Unafina pelicula sensible a la luz, "la retina", sobre la que se proyecta la imagen
exterior. En la retina se encuentran dos tipos de elementos sensibles a la luz:
los conos y los bastones; los primeros son sensibles al color por lo que
requieren iluminaciones elevadas y los segundos, sensibles a la forma,
funcionan para bajos niveles de iluminacion.

e También se encuentra en la retina la févea, que es una zona exclusiva de conos
y en donde la visién del color es perfecta, y el punto ciego, que es la zona donde
no existen ni conos ni bastones.

e Enrelacién a la vision deben tenerse en cuenta los aspectos siguientes:

e Sensibilidad del ojo
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e Agudeza Visual o poder separador del ojo

e Campo visual

Sensibilidad del ojo: Es quizas el aspecto mas importante relativo a la vision y varia
de un individuo a otro. Si el ojo humano percibe una serie de radiaciones
comprendidas entre los 380 y los 780 nm, la sensibilidad sera baja en los extremos y
el maximo se encontrara en los 555 nm. En el caso de niveles de iluminacion débiles

esta sensibilidad maxima se desplaza hacia los 500 nm. (Fig. 15).
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llustracion 14 - Niveles de iluminacién en relacion a la sensibilidad.
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llustracion 15 - Sensibilidad relativa.
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La visién nocturna con baja iluminacion es debida a la accion de los bastones, a esta

vision la denominamos escotapica (Fig. 16).

Agudeza Visual o poder separador del ojo: Es la facultad de éste para apreciar dos
objetos mas o menos separados. Se define como el "minimo angulo bajo el cual se
pueden distinguir dos puntos distintos al quedar separadas sus imagenes en la retina";
para el ojo normal se sita en un minuto la abertura de este angulo. Depende asimismo

de la iluminacion y es mayor cuando mas intensa es ésta.

Campo visual: Es la parte del entorno que se percibe con los ojos, cuando éstos y la

cabeza permanecen fijos.

A efectos de mejor percepcion de los objetos, el campo visual lo podemos dividir en

tres partes:

e Campo de vision neta: vision precisa.

e Campo medio: se aprecian fuertes contrastes y movimientos.
e Campo periférico: se distinguen los objetos si se mueven.

Magnitudes y unidades: Si partimos de la base de que para poder hablar de
iluminacion es preciso contar con la existencia de una fuente productora de luz y de

un objeto a iluminar, las magnitudes que deberan conocerse seran las siguientes:
¢ El Flujo luminoso.

¢ La Intensidad luminosa.

e La lluminancia o nivel de iluminacion.

e La Luminancia.

La definicion de cada una de estas magnitudes, asi como sus principales
caracteristicas y las correspondientes unidades se dan en la Tabla siguiente:
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Denominacion

Simbolo

Unidad

Definicion de la umidad

Relaciones

Flujo luminoso

Lumen (Im)

Flujo luminoso de una fuente de
radiacion monocromatica, con una
frecuencia de 540 x 1042 Hertzio y

un flujo de energia radiante de

1/683 vatios.

Rendimiento
luminoso

Lumen por vatio
(Im/W)

Flujo luminoso emitido por unidad
de potencia (1 vatio).

Intensidad
luminosa

Candela (cd)

Intensidad luminosa de una fuente
pnntual que irradia un flujo luminoso
de un lumen en un angulo sdélido
unitario (1 estereorradian)

Iluminancia

Lux (Ix)

Flujo luminoso de un lumen que
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Intensidad luminosa de una candela

Luminancia L por unidad de superficie (1 m?)

&

recibe una superficie de un m? E~§

I

Candela por m* 3

llustracion 16 — Magnitudes.

El flujo luminoso y la Intensidad luminosa: Son magnitudes caracteristicas de las
fuentes; el primero indica la potencia luminosa propia de una fuente, y la segunda

indica la forma en que se distribuye en el espacio la luz emitida por las fuentes.

luminancia: La iluminancia también conocida como nivel de iluminacién, es la

cantidad de luz, en lumenes, por el area de la superficie a la que llega dicha luz.
Unidad: lux = Im/m? . Simbolo: E

La cantidad de luz sobre una tarea especifica o plano de trabajo, determina la

visibilidad de la tarea pues afecta a:
e La agudeza visual

¢ La sensibilidad de contraste o capacidad de discriminar diferencias de luminancia y

color

e La eficiencia de acomodacion o eficiencia de enfoque sobre las tareas a diferentes

distancias

Cuanto mayor sea la cantidad de luz y hasta un cierto valor méximo (limite de

deslumbramiento), mejor sera el rendimiento visual.

En principio, la cantidad de luz en el sentido de adaptacion del ojo a la tarea deberia
especificarse en términos de luminancia. La luminancia de una superficie mate es

proporcional al producto de la iluminancia o nivel de iluminacion sobre dicha superficie.
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La iluminancia es una consecuencia directa del alumbrado y la reflectancia constituye
una propiedad intrinseca de la tarea. En una oficina determinada, pueden estar
presentes muchas tareas diferentes con diversas reflectancias, lo que hace muy

complicado tanto su estudio previo a la instalacién, como sus medidas posteriores.

Pero la iluminancia permanece dependiendo sélo del sistema de alumbrado y afecta
a la visibilidad. En consecuencia, para el alumbrado de oficinas, la cantidad de luz se
especifica en términos de iluminancias y normalmente de la iluminancia media (E med)

a la altura del plano de trabajo.
Para medir la iluminancia se utiliza un equipo denominado luxémetro.

Luminancia: Es una caracteristica propia del aspecto luminoso de una fuente de luz

o de una superficie iluminada en una direccion dada.

Es lo que produce en el érgano visual la sensacién de claridad; la mayor o menor

claridad con que vemos los objetos igualmente iluminados depende de su luminancia.

Podemos decir pues, que lo que el ojo percibe son diferencias de luminancia y no de

niveles de iluminacion.

Grado de reflexion: La luminancia de una superficie no sélo depende de la cantidad
de lux que incidan sobre ella, sino también del grado de reflexién de esta superficie.
Una superficie negro mate absorbe el 100% de la luz incidente, una superficie blanco

brillante refleja practicamente en 100% de la luz.

Todos los objetos existentes poseen grados de reflexién que van desde 0% y 100%.
El grado de reflexiéon relaciona iluminancia con luminancia. Luminancia (Absorbida) =

grado de reflexion x iluminancia (lux)

Distribucion de la luz, deslumbramiento: Los factores esenciales en las
condiciones que afectan a la vision son la distribucion de la luz y el contraste de
luminancias. Por lo que se refiere a la distribucion de la luz, es preferible tener una
buena iluminacién general en lugar de una iluminacioén localizada, con el fin de evitar

deslumbramientos.
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llustracion 17 - Distribuciéon de la luz, deslumbramiento.

a) Reflejos cegadores causados por apliques con un fuerte componente descendente
de flujo luminoso.

b) Luminarias con distribucion de “ala de murciélago” para eliminar los reflejos
cegadores sobre una superficie de trabajo horizontal.

La distribucion de la luz de las Iluminarias también puede provocar un

deslumbramiento directo y, en un intento por resolver este problema, es conveniente

instalar unidades de iluminacion local fuera del angulo prohibido de 45 grados, como
puede verse en la figura 18.

/ \ Las leminanics deben

/ N astolarse fuero del
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llustracion 18 - Angulo prohibido
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Por esta razén los accesorios eléctricos deben distribuirse lo mas uniformemente

posible con el fin de evitar diferencias de intensidad luminosa.

El deslumbramiento puede ser directo (cuando su origen esta en fuentes de luz
brillante situadas directamente en la linea de la vision) o reflejado (cuando la luz se

refleja en superficies de alta reflectancia).

Cuando existe una fuente de luz brillante en el campo visual se producen brillos
deslumbrantes; el resultado es una disminucion de la capacidad de distinguir objetos.
Los trabajadores que sufren los efectos del deslumbramiento constante vy
sucesivamente pueden sufrir fatiga ocular, asi como trastornos funcionales, aunque

en muchos casos ni siquiera sean conscientes de ello.

Factores que afectan a la visibilidad de los objetos: EIl grado de seguridad con
gue se ejecuta una tarea depende, en gran parte, de la calidad de la iluminacién y de
las capacidades visuales. La visibilidad de un objeto puede resultar alterada de
muchas maneras. Una de las mas importantes es el contraste de luminancias debido
a factores de reflexion a sombras, o a los colores del propio objeto y a los factores de
reflexion del color. Lo que el ojo realmente percibe son las diferencias de luminancia

entre un objeto y su entorno o entre diferentes partes del mismo objeto.

La luminancia de un objeto, de su entorno y del area de trabajo influye en la facilidad
con que puede verse un objeto.

Por consiguiente, es de suma importancia analizar minuciosamente el area donde se

realiza la tarea visual y sus alrededores.

Otro factor es el tamafio del objeto a observar, que puede ser adecuado o0 no, en
funcion de la distancia y del angulo de vision del observador. Los dos ultimos factores
determinan la disposicion del puesto de trabajo, clasificando las diferentes zonas de
acuerdo con su facilidad de vision. Podemos establecer cinco zonas en el area de

trabajo.
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no es importante
GamaV  Deben evitarse Debe evitarse

llustracion 19 - Zonas visuales en la organizacion del espacio del trabajo.

Un factor adicional es el intervalo de tiempo durante el que se produce la vision. El
tiempo de exposicidn sera mayor o menor en funcién de si el objeto y el observador
estan estaticos, o de si uno de ellos o ambos se estan movimiento. La capacidad del
0jo para adaptarse automaticamente a las diferentes iluminaciones de los objetos
también puede influir considerablemente en la visibilidad.

Factores que determinan el confort visual: Los requisitos que un sistema de
iluminacién debe cumplir para proporcionar las condiciones necesarias para el confort
visual son,

e lluminacion uniforme.

e lluminancia optima.

¢ Ausencia de brillos deslumbrantes.

e Condiciones de contraste adecuadas.

e Colores correctos.

¢ Ausencia de efectos estroboscoépicos.
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Es importante examinar la luz en el lugar de trabajo no sélo con criterios cuantitativos,
sino cualitativos. El primer paso es estudiar el puesto de trabajo, la movilidad del
trabajador etcétera. La luz debe incluir componentes de radiacion difusa y directa. El
resultado de la combinacion de ambos producira sombras de mayor o menor
intensidad, que permitiran al trabajador percibir la forma y la posicion de los objetos
situados en el puesto de trabajo. Deben eliminarse los reflejos molestos, que dificultan

la percepcion de los detalles, asi como los brillos excesivos o las sombras oscuras.

El mantenimiento periodico de la instalacion de alumbrado es muy importante. El
objetivo es prevenir el envejecimiento de las lamparas y la acumulacion de polvo en
las luminarias, cuya consecuencia serd una constante pérdida de luz. Por esta razon,

es importante elegir lamparas y sistemas faciles de mantener.

Medicion

La presente medicion tiene por objeto evaluar el nivel de iluminacién en distintos
puestos laborales del Establecimiento La Colina S.A., tomando como marco teorico

referencial la Ley Nacional N°19587, Decreto Reglamentario N° 351/79 y Resolucién

N° 295/03, en funcion de establecer conformidad con los limites normados.

La protocolizacion de los resultados se presenta bajo el formato establecido en

Resolucion de la Superintendencia de Riesgo del Trabajo N° 084/12.

Ver Anexo V (Protocolo de medicién de iluminacion en el ambiente laboral).

Maquinas y Herramientas

En relacion al presente tema, se busca:

* |dentificar el riesgo mecéanico incluyendo aquellos riesgos presentes durante el

proceso de trabajo, fallas, cercania a equipos y el mantenimiento de las maquinas.
* Evaluar los estudios e implementar en el caso de ser necesario medidas preventivas.
Eliminar o reducir los riesgos presentes.

* Contribuir a mejorar la calidad del ambiente laboral.
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Méaquinas y Herramientas en el trabajo: En todas las actividades en las que se
utilizan maquinas, equipos y herramientas con partes maoviles, puede presentarse
riesgo mecanico de atrapamiento. Esto como consecuencia del movimiento de
rodillos, correas, engranajes y cadenas durante su funcionamiento o durante las
operaciones de mantenimiento. Otras situaciones de atrapamiento pueden producirse
como consecuencia de la caida o deslizamiento de objetos, tales como tambores,

cilindros, material estibado, entre otros.

Todas las situaciones mencionadas pueden provocar lesiones graves como
aplastamiento, enganches y cortes (entre otros) e incluso provocar la muerte del
trabajador. Los sistemas de proteccion de las maquinas deben estar asociados al
riesgo que pudieran generar, con el objetivo de eliminar o reducir la posibilidad de
ocurrencia de un accidente. Estos sistemas deben implementarse en forma conjunta
con la supervision del servicio de higiene y seguridad, el entrenamiento de los
trabajadores en el uso de la maquina y la capacitacion sobre métodos y

procedimientos de trabajo seguro.
Los sistemas de proteccion pueden clasificarse en dos grandes grupos:

* Dispositivos de seguridad: elimina o reduce el peligro antes que pueda ser alcanzado

el punto o zona de contacto.

* Resguardos (barrera material): impide o dificulta el acceso de las personas o de sus

miembros al punto o zona de contacto.

Méaquinas: Conjunto de piezas u 6rganos unidos entre ellos, de los cuales uno por lo
menos habra de ser movil y, en su caso, de 6rganos de accionamiento, circuitos de
mando y potencia, u otros, asociados de forma solidaria para una aplicacion
determinada, en particular para la transformacion, tratamiento, desplazamiento y

acondicionamiento de un material.

Herramientas: Una herramienta es un instrumento que permite desarrollar ciertos
trabajos. Estos objetos fueron disefiados para facilitar la realizacion de una tarea

mecanica que requiere del uso de una cierta fuerza.
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Atrapamiento: El atrapamiento se produce cuando una persona o parte de su cuerpo
sufre el aprisionamiento o enganche causado por el mecanismo movil de una

maquina, equipo, herramienta o al quedar (atrapado / aprisionado) entre objetos.

Proteccién en Maquinas y Equipos contra Riesgos de Origen Mecanico: El riesgo
mecanico incluye aquellos riesgos presentes durante el proceso de trabajo, fallas,

cercania a equipos y el mantenimiento de las maquinas.

Los mismos pueden ser por contacto, atrapamiento, golpes, cortes y/o materiales

proyectados desde la maquina.

Para eliminar o reducir estos riesgos existen sistemas de proteccion que pueden

clasificarse en dos grandes grupos:

Resguardos (barrera material): Es un medio de proteccion que impide o dificulta el
acceso de las personas o de sus miembros, al punto o zona de peligro. Se pueden

diferenciar en:

* Resguardo fijo.

* Resguardo regulable.

* Resguardo distanciador.

* Resguardo de enclavamiento.

* Apartacuerpos y apartamano.

» Resguardo de ajuste automatico.

Dispositivos de seguridad: Medio de proteccion distinto del resguardo, que minimiza
el riesgo antes que pueda ser alcanzado en el punto o zona de peligro. Entre ellos se

encuentran:

* Dispositivo detector de presencia.

* Dispositivo de movimiento residual o de inercia.
* Dispositivo de retencion mecanica.

* Dispositivo de mando a dos manos.
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La norma IRAM 3578 describe el estdndar de protecciones de seguridad en
maquinarias, para ello diferencia los distintos tipos de resguardos y los dispositivos de

seguridad.

Identificacidn de los riesgos existentes, evaluacion de los mismos y las medidas

correctivas

El presente andlisis tiene por objeto identificar y evaluar los riesgos existentes
provenientes de todas las actividades en las que se utilizan maquinas, equipos y
herramientas en distintos puestos laborales del Establecimiento La Colina S.A.,
tomando como marco tedrico referencial la Ley Nacional N°19587, Decreto
Reglamentario N° 351/79, en funcidn de establecer conformidad con las obligaciones

normadas.

El estudio que se plantea a continuacion, se realizo en el sector de Hojalateria del
establecimiento.:

Herramientas: La empresa provee herramientas aptas para la actividad y seguras, las

cuales estan en buen estado y conservacion.

Maquinas: Las maquinas de las lineas de produccion de hojalateria (ENVASES Y
TAPAS FONDO), poseen dispositivos de seguridad (disyuntor y puesta a tierra) en
condiciones, pero respecto a las protecciones y resguardos de dichas maquinas, se

detectan irregularidades en determinados equipos.
Desarrollo del proceso de las lineas de elaboracion de hojalatas.
A- LINEA DE ELABORACION DE ENVASES (cuerpos).

La linea comienza con el ingreso de la materia prima, en donde la empresa realiza la

compra de las hojas de Hojalata a la empresa SIDERAR.

Dicha hoja es de caracter virgen, por lo que se debe de enviar a barnizar, para que el
alimento se conserve en el envase, este barniz depende del fin que se le dé a la

hojalata.
Las medidas de la hoja varian de acuerdo al destino para el que se la use, asi

tenemos:
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e Para cuerpos: 802 x 927 x 0,18 mm

e Paratapas y fondo: 802 x 862 x 0,18 mm
Un operario ingresa el baul de hojas de hojalata a la Cizalla Doble, con una cantidad
de 1677 hojas. La funcidn de esta maquina es realizar el corte de la plantilla para que

esta sea enviada a la Soldadora Soudronic.

La hojalata es transportada mediante una cadena compuesta por dedos de transporte,
en donde en primera instancia lo que realiza la Cizalla Doble es encuadrar la hoja para
realizar el corte preciso, esto lo realiza a través de dedos de encuadre para asi poder
obtener el primer corte (longitudinal) por medio d cuchillas, una vez que realiza el
primer corte las 4 tiras son transportadas también por una cadena con dedos de
transporte y encuadradas para el segundo corte (transversal) obteniéndose asi la

plantilla.

Las plantillas cortadas caen en la denominada gatera, en la cual una operaria va

cargando las plantillas en un carro transportador.

Una vez que el carro transportador se llena, se trasladan las plantillas a la Soldadora,
la funcion de esta es eliminar el estafio de la hojalata, esta se compone por un
convertidor de frecuencia (50 ciclo aumenta a 600 ciclos) y un enfriador (enfria la

maquina mediante un liquido refrigerante).

La razdn por la que los ciclos se aumentan a 600, es porque si se dejaran en 50 ciclos,

la unién del envase no quedaria uniforme, sino que quedaria con orificios.

Para eliminar el estafio se utiliza un alambre de cobre (pureza 99%), en donde este
también transporta corriente a la Soldadora, ya que esta trabaja mediante presion y

corriente.
El alambre de cobre utilizado en el proceso es almacenado en un tacho de residuo.

Luego de este proceso se le coloca una capa barniz epoxi en donde en el Horno de
Secado se le realiza al envase un “curado” a 2200 C, el propdsito de este es sellar
mediante calor, la union del envase para asegurarse que en el cuerpo no quede ningan
orificio que pueda permitir el ingreso de bacterias al momento de almacenar el
alimento, los envases ya soldados son enviados por una cinta transportadora

magnética hacia el siguiente paso.
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El Pestafiador, tiene como funcion realizar por presion como su palabra lo indica, las
pestafias en ambos extremos del envase. Una vez que realiza esta accion, los cuerpos

con las pestafias son enviados por una cinta transportadora a la nervadora.

La Nervadora, basicamente realiza la profundidad de las lineas para darle resistencia
al envase. Dicha profundidad va a depender del envase que se vaya a elaborar. Los

envases son transportados por una cinta magnética a la remachadora.

La funcién basica de la Remachadora es unir el cuerpo con la tapa fondo, una
operaria coloca las tapas provenientes de la linea de produccion de tapas y fondos en

el inicio de la Remachadora.

Esta maquina trabaja con dos moletas por cabezal, la primera realiza la envoltura y la
segunda realiza el ajuste de la tapa para que de esta manera quede unida de forma
segura la tapa con el envase. Una vez que la maquina realiza dicha unién, los envases

son transportados para que sean inspeccionados.

Esta inspeccion se realiza en la Prueba de fuga, en donde los cuerpos son
transportados también por una cinta magnética hasta llegar aqui. En esta tarea
encontramos a una operaria la cual por un lado realiza una revisacion visual (barniz,
remache caido, linea de curado) y por el otro realiza la prueba de fuga en si, que se

lleva a cabo por presién de aire en agua (2Kg).

La prueba de fuga se utiliza para verificar si existe algun desperfecto en el remache
del envase, lo que podria ocasionar perdida del alimento para el que sea destinado el

cuerpo.

Una vez que la operaria verifica los envases, estos son enviados a ser palletizados,

en donde una operaria selecciona la cantidad de cuerpos que van a ir en el pallet.

Por ultimo, el pallet es envuelto por un papel film mediante la Envolvedora automatica,
esto se realiza para una mayor higiene en los envases, y para prevenir que dichos

cuerpos se contaminen con polvo y demas.

Nota:
e Lalinea cuenta con tres turnos mafana (6:00 am a 14:00 pm), tarde (14:00 pm
a 22:00 pm) y noche (22:00 pm a 6:00 am). La jornada de trabajo es de 8 horas

por 40 minutos de descanso.
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e Todas las maquinarias cuentan con parada de emergencia de pufio de mano.

ANALISIS DE RIESGO DE LOS PUESTOS INVOLUCRADOS EN LA LINEA DE
PRODUCCION DE ENVASES

Sectores Observados:

e Ingreso de Materia Prima
e Cizalla Doble

e Soldadora Soudronic

e Horno Secado

e Pestafiador

e Nervadora

e Remachadora

e Prueba de Fuga

e Paletizador

e Envolvedora Automéatica.

1- TAREA/PUESTO: Ingreso materia prima

Riesgos indice de riesgo segin matriz

Caidas a nivel (pisos resbaladizos

odesparejos).

Aplastamiento Importante
Atropellamiento por auto elevador. Moderado

Golpes o choques contra objetos. _
Cortes por objetos. Moderado
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Trastornos musculo esqueléticos Moderado
(TME)

Procedimiento de trabajo:

El operario debe utilizar un auto elevador para descargar el baul de hojalatas y

colocarla de forma correcta sobre los rodillos transportadores.

Elementos de proteccion personal:

e Guantes de cuero de descarne.

e Ropa de trabajo brindada por la empresa.

e Zapatos de seguridad con puntera de acero.
e Protector auditivo.

e Fajalumbar.

Medidas Preventivas:

e Concientizar al personal sobre el procedimiento de trabajo seguro para el uso
de maquinas, equipos y herramientas.

e Asegurar y controlar que las maquinas, equipos y herramientas no impliquen
riesgo para el trabajador.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo
de seguridad (sistema de proteccidn) o resguardos en sus trasmisiones, ejes y
mecanismos moviles, que impida o dificulte el acceso de las personas o parte
de su cuerpo a la zona o punto de contacto.

e Proveer de Elementos de Proteccion Personal (EPP) asignados de acuerdo al
riesgo al que se encuentra expuesto el trabajador.

e Mantener las maquinas, equipos y herramientas limpias, afiladas y engrasadas.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con comandos de
parada de emergencia (tipo hongo/barra/cable), que funcionen correctamente,
gue se encuentren al alcance del trabajador y -en caso de ser necesario- a

distancias regulares de la linea de produccion.
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e Verificar que las protecciones se encuentren correctamente colocadas y no
generen un riesgo extra para el trabajador.

e Proveer los materiales y efectuar una correcta ubicacion de la carteleria
preventiva (en idioma espafol) de la seguridad de las maquinas, equipos o
instalaciones indicando su correcto uso y los riesgos presentes.

e Proveer de iluminacion adecuada, evitando contrastes en la zona de peligro.

e Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y
herramientas por personal especializado.

e Las maquinas y herramientas deben ser utilizadas para el fin que han sido
disefiadas y ser operadas por el personal especificamente capacitado.

e Asegurar que la instalacién de las maquinas, equipos y herramientas se efectue
en un espacio adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro del
trabajador.

e Mantener las superficies de transito libre de obstaculos.

e Demarcar las zonas de trabajo y areas de circulacion peatonal y vehicular.

2- TAREA/PUESTO: Cizalla doble

Riesgos indice de riesgo seguin matriz

Caidas a nivel (pisos resbaladizos o
desparejos)

Atrapamiento por maquina Moderado

Atropellamiento por auto elevador

Golpes o choques contra objetos

Cortes por objetos Moderado

Contacto eléctrico indirecto Moderado
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Ruido Importante
Traumatismo musculo esquelético Moderado
(TME).
Repetitividad, monotonia, horas Moderado
extras.

Procedimiento de trabajo:

El operario/a debe verificar que el corte que realiza la maquina sea el correcto, y si
existiera algan inconveniente en el funcionamiento de la cizalla, debe de avisar al

supervisor a cargo, ademas cargar las plantillas en el carro transportador.

Elementos de proteccion personal:

e Guantes de seguridad (cuero de descarne.
e Ropa de trabajo brindada por la empresa.
e Zapatos de seguridad.
e Protectores auditivos.

e Fajalumbar.

Medidas Preventivas:

e Concientizar al personal sobre el procedimiento de trabajo seguro para el uso
de maquinas, equipos y herramientas.

e Asegurar y controlar que las maquinas, equipos y herramientas no impliquen
riesgo para el trabajador.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo
de seguridad (sistema de proteccidn) o resguardos en sus trasmisiones, ejes y
mecanismos moviles, que impida o dificulte el acceso de las personas o parte
de su cuerpo a la zona o punto de contacto.

e Proveer de Elementos de Proteccion Personal (EPP) asignados de acuerdo al
riesgo al que se encuentra expuesto el trabajador.
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Mantener las maquinas, equipos y herramientas limpias, afiladas y engrasadas.
Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con comandos de
parada de emergencia (tipo hongo/barra/cable), que funcionen correctamente,
gue se encuentren al alcance del trabajador y -en caso de ser necesario- a
distancias regulares de la linea de produccién.

Verificar que las protecciones se encuentren correctamente colocadas y no
generen un riesgo extra para el trabajador.

Proveer los materiales y efectuar una correcta ubicacion de la carteleria
preventiva (en idioma espafiol) de la seguridad de las maquinas, equipos 0
instalaciones indicando su correcto uso y los riesgos presentes.

Proveer de iluminacién adecuada, evitando contrastes en la zona de peligro.
Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y
herramientas por personal especializado.

Las maquinas y herramientas deben ser utilizadas para el fin que han sido
disefiadas y ser operadas por el personal especificamente capacitado.
Asegurar que la instalacion de las maquinas, equipos y herramientas se efectle
en un espacio adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro del
trabajador.

Mantener las superficies de transito libre de obstaculos.

Demarcar las zonas de trabajo y areas de circulacion peatonal y vehicular.
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3- TAREA/PUESTO: Soldadora soudronic

Riesgos

indice de riesgo segun matriz

Caidas a nivel (pisos resbaladizos o
desparejos)

Moderado

Atrapamiento por maquina

Peligros de partes de maquinas en
movimiento (poleas, ejes, correas,

manivelas)
Golpes, cortes o choques contra Moderado
objetos
Proyecciones de objetos. Moderado
Contacto eléctrico indirecto Moderado
Contacto con temperatura extremas
(altas y/o bajas).
Ruido
Traumatismo musculo esquelético
(TME).
Repetitividad, monotonia, horas Moderado

extras.
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Procedimiento de trabajo:

El operario debe trasladar el carro transportador desde la cizalla a la soldadora,
luego debe colocar una cantidad de plantillas en el inicio de la maquinaria.
Debe controlar que la maquina funciona correctamente, y ante algun

inconveniente debera dar aviso al supervisor a cargo.

Elementos de proteccion personal:

Guantes de seguridad (cuero de descarne).
Ropa de trabajo brindada por la empresa.
Zapatos de seguridad con puntera de acero.
Protector ocular.

Casco de seguridad.

Protector auditivo.

Medidas Preventivas:

Concientizar al personal sobre el procedimiento de trabajo seguro para el uso
de maquinas, equipos y herramientas.

Asegurar y controlar que las maquinas, equipos y herramientas no impliquen
riesgo para el trabajador.

Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo
de seguridad (sistema de proteccién) o resguardos en sus trasmisiones, ejes y
mecanismos moviles, que impida o dificulte el acceso de las personas o parte
de su cuerpo a la zona o punto de contacto.

Proveer de Elementos de Proteccion Personal (EPP) asignados de acuerdo al
riesgo al que se encuentra expuesto el trabajador.

Mantener las maquinas, equipos y herramientas limpias, afiladas y engrasadas.
Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con comandos de
parada de emergencia (tipo hongo/barra/cable), que funcionen correctamente,
gue se encuentren al alcance del trabajador y -en caso de ser necesario- a
distancias regulares de la linea de produccién.

Verificar que las protecciones se encuentren correctamente colocadas y no

generen un riesgo extra para el trabajador.
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Proveer los materiales y efectuar una correcta ubicacién de la carteleria
preventiva (en idioma espafiol) de la seguridad de las maquinas, equipos o
instalaciones indicando su correcto uso y los riesgos presentes.

e Proveer de iluminacion adecuada, evitando contrastes en la zona de peligro.

e Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y
herramientas por personal especializado.

e Las maquinas y herramientas deben ser utilizadas para el fin que han sido
disefiadas y ser operadas por el personal especificamente capacitado.

e Asegurar que la instalacién de las maquinas, equipos y herramientas se efectue
en un espacio adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro del
trabajador.

e Mantener las superficies de transito libre de obstéculos.

e Demarcar las zonas de trabajo y areas de circulacion peatonal y vehicular.

4- TAREA/PUESTO: Horno de secado

Riesgos indice de riesgo seguiin matriz
Caidas a nivel (pisos resbaladizos o Bajo
desparejos)
Caidas de herramientas u objetos Importante
desde alturas.
Arrastre Moderado
Golpes, cortes o choques contra Bajo
objetos
Proyecciones de objetos. Moderado
Contacto eléctrico indirecto Moderado
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Contacto con temperatura extremas
(altas y/o bajas). Importante
Ruido Importante
Repetitividad, monotonia, horas Moderado
extras.

Procedimiento de trabajo:

e EIl operario debe controlar si los cuerpos presentan algin inconveniente,
retirando cuerpos al azar y volviéndolos a colocar en la cinta magnética
transportadora.

e Ante algun inconveniente en el proceso debe dar aviso al supervisor a cargo.

Elementos de proteccion personal:

e Guantes de seguridad.

e Zapatos de seguridad con puntera de acero.
e Ropa de trabajo brindada por la empresa.

e Protector auditivo.

e Protector ocular.

Medidas Preventivas:

e Concientizar al personal sobre el procedimiento de trabajo seguro para el uso
de maquinas, equipos y herramientas.

e Asegurar y controlar que las maquinas, equipos y herramientas no impliquen
riesgo para el trabajador.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo
de seguridad (sistema de proteccidn) o resguardos en sus trasmisiones, ejes y
mecanismos moviles, que impida o dificulte el acceso de las personas o parte

de su cuerpo a la zona o punto de contacto.
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e Proveer de Elementos de Proteccion Personal (EPP) asignados de acuerdo al
riesgo al que se encuentra expuesto el trabajador.

e Mantener las maquinas, equipos y herramientas limpias, afiladas y engrasadas.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con comandos de
parada de emergencia (tipo hongo/barra/cable), que funcionen correctamente,
gue se encuentren al alcance del trabajador y -en caso de ser necesario- a
distancias regulares de la linea de produccion.

e Verificar que las protecciones se encuentren correctamente colocadas y no
generen un riesgo extra para el trabajador.

e Proveer los materiales y efectuar una correcta ubicacion de la carteleria
preventiva (en idioma espafiol) de la seguridad de las maquinas, equipos o
instalaciones indicando su correcto uso y los riesgos presentes.

e Proveer de iluminacion adecuada, evitando contrastes en la zona de peligro.

e Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y
herramientas por personal especializado.

e Las maquinas y herramientas deben ser utilizadas para el fin que han sido
disefiadas y ser operadas por el personal especificamente capacitado.

e Asegurar que la instalacién de las maquinas, equipos y herramientas se efectue
en un espacio adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro del
trabajador.

e Mantener las superficies de transito libre de obstaculos.

e Demarcar las zonas de trabajo y areas de circulacion peatonal y vehicular.

5- TAREA/PUESTO: Pestanador

Riesgos indice de riesgo seguin matriz
Caidas a nivel (pisos resbaladizos o Bajo
desparejos)
Atrapamiento y arrastre Moderado
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Partes de maquinas en movimiento Importante
(poleas, ejes, corres, manivelas,
etc.)

Golpes, cortes o choques contra
objetos

Proyecciones de objetos. Moderado

Contacto eléctrico indirecto

Ruido Importante

Procedimiento de trabajo:

El operario debe controlar cada cierto tiempo el estado de funcionamiento
de la maquina y ante algun inconveniente debe dar aviso al supervisor a
cargo.

Elementos de proteccion personal:

e Guantes de seguridad.

e Zapatos de seguridad con puntera de acero.
e Ropa de trabajo brindada por la empresa.

e Protector auditivo.

e Protector ocular.
Recomendaciones:

e Concientizar al personal sobre el procedimiento de trabajo seguro para el uso
de maquinas, equipos y herramientas.

e Asegurar y controlar que las maquinas, equipos y herramientas no impliquen
riesgo para el trabajador.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo
de seguridad (sistema de proteccidn) o resguardos en sus trasmisiones, ejes 'y
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mecanismos moviles, que impida o dificulte el acceso de las personas o parte
de su cuerpo a la zona o punto de contacto.

e Proveer de Elementos de Proteccidon Personal (EPP) asignados de acuerdo al
riesgo al que se encuentra expuesto el trabajador.

e Mantener las maquinas, equipos y herramientas limpias, afiladas y engrasadas.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con comandos de
parada de emergencia (tipo hongo/barra/cable), que funcionen correctamente,
gue se encuentren al alcance del trabajador y -en caso de ser necesario- a
distancias regulares de la linea de produccion.

e Verificar que las protecciones se encuentren correctamente colocadas y no
generen un riesgo extra para el trabajador.

e Proveer los materiales y efectuar una correcta ubicacion de la carteleria
preventiva (en idioma espafiol) de la seguridad de las maquinas, equipos o
instalaciones indicando su correcto uso Yy los riesgos presentes.

e Proveer de iluminacion adecuada, evitando contrastes en la zona de peligro.

e Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y
herramientas por personal especializado.

e Las maquinas y herramientas deben ser utilizadas para el fin que han sido
disefiadas y ser operadas por el personal especificamente capacitado.

e Asegurar que la instalacion de las maquinas, equipos y herramientas se efectue
en un espacio adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro del
trabajador.

e Mantener las superficies de transito libre de obstaculos.

e Demarcar las zonas de trabajo y areas de circulacion peatonal y vehicular.

6- TAREA/PUESTO: Nervadora

Riesgos indice de riesgo segiin matriz

Caidas a nivel (pisos resbaladizos o Bajo
desparejos)
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Atrapamiento y arrastre Importante

Partes de maquinas en movimiento Importante
(poleas, ejes, corres, manivelas, etc.)

Golpes, cortes o choques contra Bajo
objetos
Proyecciones de objetos. Moderado
Contacto eléctrico indirecto Moderado
Ruido Importante

Procedimiento de trabajo:

El operario debe controlar cada cierto tiempo el estado de funcionamiento
de la maquinaria y ante algun inconveniente debe dar aviso al supervisor
a cargo.

Elementos de proteccion personal:

e Guantes de seguridad.

e Protectores auditivos.

e Ropa brindada por la empresa.

e Zapatos de seguridad con puntera de acero.

e Protector ocular.

Recomendaciones:

e Concientizar al personal sobre el procedimiento de trabajo seguro para el uso
de maquinas, equipos y herramientas.
e Asegurar y controlar que las maquinas, equipos y herramientas no impliquen

riesgo para el trabajador.
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Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo
de seguridad (sistema de proteccién) o resguardos en sus trasmisiones, ejes y
mecanismos moviles, que impida o dificulte el acceso de las personas o parte
de su cuerpo a la zona o punto de contacto.

Proveer de Elementos de Proteccion Personal (EPP) asignados de acuerdo al
riesgo al que se encuentra expuesto el trabajador.

Mantener las maquinas, equipos y herramientas limpias, afiladas y engrasadas.
Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con comandos de
parada de emergencia (tipo hongo/barra/cable), que funcionen correctamente,
gue se encuentren al alcance del trabajador y -en caso de ser necesario- a
distancias regulares de la linea de produccién.

Verificar que las protecciones se encuentren correctamente colocadas y no
generen un riesgo extra para el trabajador.

Proveer los materiales y efectuar una correcta ubicacion de la carteleria
preventiva (en idioma espafiol) de la seguridad de las maquinas, equipos o
instalaciones indicando su correcto uso y los riesgos presentes.

Proveer de iluminacion adecuada, evitando contrastes en la zona de peligro.
Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y
herramientas por personal especializado.

Las maquinas y herramientas deben ser utilizadas para el fin que han sido
disefiadas y ser operadas por el personal especificamente capacitado.
Asegurar que la instalaciéon de las maquinas, equipos y herramientas se efectle
en un espacio adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro del
trabajador.

Mantener las superficies de transito libre de obstaculos.

Demarcar las zonas de trabajo y areas de circulacion peatonal y vehicular.
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7- TAREA/ PUESTO: Remachadora (tapas fondo)

Riesgos indice de riesgo segun matriz

Caidas a nivel (pisos resbaladizos o
desparejos)

Atrapamiento y arrastre Moderado

Golpes, cortes o choques contra

objetos
Proyecciones de objetos. Moderado
Contacto eléctrico indirecto Moderado
Ruido Importante
Traumatismo musculo esquelético Moderado
(TME).

Procedimiento de trabajo:

El operario debe colocar el paquete con tapas fondo desde el pallet, al inicio de la

remachadora y mediante un panel de control dara funcionamiento a la misma.

Debe controlar que la maquina funcione de forma correcta, ante algan inconveniente

debe dar aviso al supervisor a cargo.
Elementos de proteccion personal:

e Guantes de seguridad (algodon moteado).
e Ropa de trabajo brindada por la empresa.

e Zapatos de seguridad con puntera de acero.
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e Protector auditivo.
e Protector ocular.

e Delantal.
Recomendaciones:

e Concientizar al personal sobre el procedimiento de trabajo seguro para el uso
de maquinas, equipos y herramientas.

e Asegurar y controlar que las maquinas, equipos y herramientas no impliquen
riesgo para el trabajador.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo
de seguridad (sistema de proteccidn) o resguardos en sus trasmisiones, ejes 'y
mecanismos moviles, que impida o dificulte el acceso de las personas o parte
de su cuerpo a la zona o punto de contacto.

e Proveer de Elementos de Proteccion Personal (EPP) asignados de acuerdo al
riesgo al que se encuentra expuesto el trabajador.

e Mantener las maquinas, equipos y herramientas limpias, afiladas y engrasadas.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con comandos de
parada de emergencia (tipo hongo/barra/cable), que funcionen correctamente,
gue se encuentren al alcance del trabajador y -en caso de ser necesario- a
distancias regulares de la linea de produccion.

e Verificar que las protecciones se encuentren correctamente colocadas y no
generen un riesgo extra para el trabajador.

e Proveer los materiales y efectuar una correcta ubicacion de la carteleria
preventiva (en idioma espafiol) de la seguridad de las maquinas, equipos o
instalaciones indicando su correcto uso y los riesgos presentes.

e Proveer de iluminacion adecuada, evitando contrastes en la zona de peligro.

e Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y
herramientas por personal especializado.

e Las maquinas y herramientas deben ser utilizadas para el fin que han sido

disefiadas y ser operadas por el personal especificamente capacitado.
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e Asegurar que la instalacion de las maquinas, equipos y herramientas se efectle

en un espacio adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro del
trabajador.

e Mantener las superficies de transito libre de obstaculos.

e Demarcar las zonas de trabajo y areas de circulacion peatonal y vehicular.

8- TAREA/PUESTO: Prueba de fuga

Riesgos indice de riesgo segiin matriz
Caidas desde altura Moderado
Atrapamiento Moderado
Golpes, cortes o choques contra Bajo
objetos
Proyecciones de objetos. Moderado
Contacto eléctrico directo Importante
Contacto eléctrico indirecto Moderado
Ruido Importante
Repetitividad, monotonia, horas Moderado
extras.

Procedimiento de trabajo:

El operario debe verificar mediante la prueba de fuga de presion de aire (2 kg) en

agua, si los envases presentan algun desperfecto en remaches y uniones, ademas
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también debe realizar una revision visual de dichos envases para controlar barniz,

remache, nervadura.

Elementos de proteccion personal:

Guantes de seguridad (algodon moteado).
Zapatos de seguridad con puntera de acero.
Protector auditivo.

Protector ocular.

Ropa de trabajo brindada por la empresa.

Recomendaciones:

Concientizar al personal sobre el procedimiento de trabajo seguro para el uso
de maquinas, equipos y herramientas.

Asegurar y controlar que las maquinas, equipos y herramientas no impliquen
riesgo para el trabajador.

Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo
de seguridad (sistema de proteccidn) o resguardos en sus trasmisiones, ejes y
mecanismos moviles, que impida o dificulte el acceso de las personas o parte
de su cuerpo a la zona o punto de contacto.

Proveer de Elementos de Proteccion Personal (EPP) asignados de acuerdo al
riesgo al que se encuentra expuesto el trabajador.

Mantener las maquinas, equipos y herramientas limpias, afiladas y engrasadas.
Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con comandos de
parada de emergencia (tipo hongo/barra/cable), que funcionen correctamente,
gue se encuentren al alcance del trabajador y -en caso de ser necesario- a
distancias regulares de la linea de produccion.

Verificar que las protecciones se encuentren correctamente colocadas y no
generen un riesgo extra para el trabajador.

Proveer los materiales y efectuar una correcta ubicacion de la carteleria
preventiva (en idioma espafiol) de la seguridad de las maquinas, equipos o
instalaciones indicando su correcto uso y los riesgos presentes.

Proveer de iluminacién adecuada, evitando contrastes en la zona de peligro.
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e Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y
herramientas por personal especializado.

e Las maquinas y herramientas deben ser utilizadas para el fin que han sido
disefiadas y ser operadas por el personal especificamente capacitado.

e Asegurar que la instalacion de las maquinas, equipos y herramientas se efectle
en un espacio adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro del
trabajador.

e Mantener las superficies de transito libre de obstaculos.

e Demarcar las zonas de trabajo y areas de circulacion peatonal y vehicular.

9- TAREA/PUESTO: Palletizado automatico

Riesgos indice de riesgo seguin matriz
Caidas desde altura Moderado
Atrapamiento Moderado

Golpes, cortes o choques contra
objetos

Contacto eléctrico indirecto

Contacto con temperatura extremas
(altas y/o bajas). Importante
Ruido Importante
Traumatismos musculo Moderado
esqueléticos (TME).
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Repetitividad, monotonia, horas
extras.

Moderado

Procedimiento de trabajo:

El operario debe seleccionar la cantidad de envases que han sido transportados, por

la cinta, que posteriormente van a ir en el pallet.

Elementos de proteccion personal:

Guantes de seguridad (algodén moteado).
Zapatos de seguridad con puntera de acero.
Ropa de trabajo brindada por la empresa.

Protector auditivo.

Recomendaciones:

Concientizar al personal sobre el procedimiento de trabajo seguro para el uso
de maquinas, equipos y herramientas.

Asegurar y controlar que las maquinas, equipos y herramientas no impliquen
riesgo para el trabajador.

Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo
de seguridad (sistema de proteccidn) o resguardos en sus trasmisiones, ejes y
mecanismos moviles, que impida o dificulte el acceso de las personas o parte
de su cuerpo a la zona o punto de contacto.

Proveer de Elementos de Proteccion Personal (EPP) asignados de acuerdo al
riesgo al que se encuentra expuesto el trabajador.

Mantener las maquinas, equipos y herramientas limpias, afiladas y engrasadas.
Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con comandos de
parada de emergencia (tipo hongo/barra/cable), que funcionen correctamente,
que se encuentren al alcance del trabajador y -en caso de ser necesario- a
distancias regulares de la linea de produccién.

Verificar que las protecciones se encuentren correctamente colocadas y no

generen un riesgo extra para el trabajador.
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Proveer los materiales y efectuar una correcta ubicacion de la carteleria

preventiva (en idioma espafiol) de la seguridad de las maquinas, equipos o

instalaciones indicando su correcto uso y los riesgos presentes.

e Proveer de iluminacion adecuada, evitando contrastes en la zona de peligro.

e Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y

herramientas por personal especializado.

e Las maquinas y herramientas deben ser utilizadas para el fin que han sido

disefiadas y ser operadas por el personal especificamente capacitado.

e Asegurar que la instalacién de las maquinas, equipos y herramientas se efectue

en un espacio adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro del

trabajador.

e Mantener las superficies de transito libre de obstaculos.

e Demarcar las zonas de trabajo y areas de circulacion peatonal y vehicular.

10-TAREA/PUESTO: Envolvedora

Riesgos

indice de riesgo segulin matriz

Caidas a nivel (pisos resbaladizos o
desparejos)

Aplastamiento Importante

Atropellamiento por auto elevador Moderado

Golpes, cortes o choques contra Moderado
objetos

Contacto eléctrico indirecto

Ruido

Moderado
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Repetitividad, monotonia, horas Moderado
extras.

Procedimiento de trabajo:

El operario debe mediante un panel de mando, envolver el pallet de envases con papel

film.
Elementos de proteccidn personal:

e Protectores auditivos.
e Zapato de seguridad con puntera de acero.

e Ropa de trabajo brindada por la empresa.
Recomendaciones:

e Concientizar al personal sobre el procedimiento de trabajo seguro para el uso
de maquinas, equipos y herramientas.

e Asegurar y controlar que las maquinas, equipos y herramientas no impliquen
riesgo para el trabajador.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo
de seguridad (sistema de proteccidn) o resguardos en sus trasmisiones, ejes y
mecanismos moviles, que impida o dificulte el acceso de las personas o parte
de su cuerpo a la zona o punto de contacto.

e Proveer de Elementos de Proteccion Personal (EPP) asignados de acuerdo al
riesgo al que se encuentra expuesto el trabajador.

e Mantener las maquinas, equipos y herramientas limpias, afiladas y engrasadas.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con comandos de
parada de emergencia (tipo hongo/barra/cable), que funcionen correctamente,
que se encuentren al alcance del trabajador y -en caso de ser necesario- a
distancias regulares de la linea de produccién.

e Verificar que las protecciones se encuentren correctamente colocadas y no

generen un riesgo extra para el trabajador.
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Proveer los materiales y efectuar una correcta ubicacién de la carteleria

preventiva (en idioma espafiol) de la seguridad de las maquinas, equipos 0
instalaciones indicando su correcto uso y los riesgos presentes.

Proveer de iluminacion adecuada, evitando contrastes en la zona de peligro.
Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y
herramientas por personal especializado.

Las maquinas y herramientas deben ser utilizadas para el fin que han sido
disefiadas y ser operadas por el personal especificamente capacitado.
Asegurar que la instalacion de las maquinas, equipos y herramientas se efectlue
en un espacio adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro del
trabajador.

Mantener las superficies de transito libre de obstaculos.

Demarcar las zonas de trabajo y areas de circulacion peatonal y vehicular.

Referencias:

Bajo 1

Moderado | |

Importante | |
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llustraciéon 21 — Cizalla doble
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llustracion 22 — Soldadora soudronic

llustracién 23 — Horno de secado
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llustracion 24 — Pestafiador

llustracion 25 — Nervadora
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llustracién 27 — Prueba de fuga
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llustracion 28 — Palletizado automatico

llustracion 29 — Envolvedora
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TEMA 3: Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales

En el presente tema, se procede a confeccionar un Programa Integral de Prevencién
de Riesgos Laborales como una estrategia de intervencion referida a la organizacion

u empresa elegida teniendo en cuenta los siguientes temas provistos por la catedra:
e Planificacion y Organizacion de la Seguridad e Higiene en el Trabajo.
e Seleccion e ingreso de personal.
e Capacitacion en materia de S.H.T.
e Inspecciones de seguridad.
e Investigacion de siniestros laborales.
e Estadisticas de siniestros laborales.
e Elaboracion de normas de seguridad.
e Prevencién de siniestros en la via publica: (Accidentes In Itinere)
e Planes de emergencias.

e Legislacion vigente. (Ley 19.587, Dto. 351--Ley 24.557).

Planificacién y Organizacion de la Seguridad e Higiene en el Trabajo.

Se entiende a la planificacion de la seguridad e higiene en el trabajo, como una tarea
gue consiste en formular de antemano lo que seré el futuro alcanzable en relacion con

las actuaciones y estrategias de la Organizacién, en la materia.

Esta planificacion prevera, en la medida de lo posible, todas las circunstancias que se
puedan presentar en el desarrollo y finalmente controlar la acciones para detectar

desviaciones gue llevaran a una nueva planificacion de las acciones.

En esta planificacion y organizacion de la seguridad e higiene, tendremos en cuenta

algunos conceptos:
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Compromiso de la Direccidon: Necesitamos ciertamente del compromiso de la
Direccion de la empresa u organizacion. El apoyo real y efectivo, que se concretara

con aportes, compromiso, tiempo e inversiones.

El compromiso visible de la Direccion es la pieza angular del sistema, de sus
decisiones y actuaciones depende todo lo demas. Debe hacer llegar a todos los
participantes el valor que otorga a los mismos. Debe poner los recursos necesarios a
tal fin y exigir funciones y responsabilidades preventivas a todos los que forman parte
de la tarea diaria, para que la prevencién se integre como algo propio del trabajo bien

hecho, actuando en coherencia.

La integracion de la prevencion es un factor clave para la eficacia de la accion
preventiva "La prevencion de riesgos laborales debe integrarse en el sistema general

de las actividades”.

Previo al disefio del Programa preventivo se realizara un diagndéstico inicial sobre la
cultura organizacional, con sus fortalezas y debilidades. Ello nos ayudara a saber
mejor donde estamos y poder planificar estratégicamente hacia donde pretendemos
ir. Este sistema preventivo busca tener desde su inicio objetivos concretos y medibles,
y las actuaciones para alcanzarlos seran cuidadosamente implantadas, efectuando un
seguimiento continuo de la calidad de lo realizado y de los resultados alcanzados en

vistas a la adopcion de las acciones correctoras pertinentes.

Se trata de gestionar la prevencion en base a un modelo como el que promueve la
propia reglamentacion y sobre todo de manera metddica con un plan de trabajo, bajo

el principio de la mejora continua.

La participacién e implicacion de todos los participantes en actividades
preventivas: Es primordial que cada participante de la empresa u organizacion,
proveedores, contratistas, asuman sus responsabilidades preventivas, de acuerdo
con las funciones establecidas como condicion necesaria para llevar a cabo la
implantaciéon y el funcionamiento del sistema preventivo, ya que la prevencion como
la calidad se aprende practicandola mediante un conjunto de actividades

sistematizadas.
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Se buscara que las directrices sean claras y realizar metddicamente un trabajo grupal,
en el que se avanzara de manera conjunta bajo el liderazgo natural y el apoyo de los

buenos profesionales que integran facilmente la prevencion.

La necesidad de una vision amplia. Aprovechamiento de procesos Yy
actividades: El sistema preventivo tiene se adaptara a las caracteristicas y cultura de
la organizacion. La prevencion ha de integrarse en la politica institucional en todas
aquellas actuaciones que puedan tener consecuencias sobre la seguridad y salud, de
ahi que se recomiende el aprovechamiento inicial de las actuaciones que se vienen
realizando de manera sistematica, para ir enriqueciéndolas con aspectos preventivos,

facilitando asi una implantacién de la accion preventiva lo mas natural posible.

Se buscarda que todas las personas integrantes de la organizacién estén bien
informadas de las medidas a llevar a cabo para la implantacién del sistema de

prevencion de riesgos laborales y participen para mejorar su funcionamiento.

El valor pedagodgico de las actividades preventivas implantadas gradualmente:
Las actividades preventivas buscaran cumplir una triple funcion; han de prevenir
situaciones de riesgo, han de servir para demostrar interés preventivo de la
organizacion con un valor de ejemplaridad y han de facilitar el aprendizaje preventivo
a sus usuarios. El valor pedagogico de dichas acciones es esencial para facilitar el
cambio de actitudes que perseguimos. Realizando actividades preventivas las
personas aprenden de los errores, se anticipan a los problemas antes de que estos
acontezcan, y sobre todo descubren por si mismas la aportacion especial de la
prevencion a la mejora de su competencia profesional y de su liderazgo en el trabajo.
Para ello, hay que disponer de sencillos procedimientos de facil aplicacion.

Para su implantacion se requiere de una formacion inicial especifica y de un
seguimiento y apoyo en su ejecucion en el lugar de trabajo. Su implantacién ha de ser

gradual.

Posiblemente una de las claves del éxito de un buen plan de trabajo, tanto en
prevencion de riesgos laborales como en calidad radica en desarrollar el aprendizaje
para el trabajo colectivo, facilitando las vias para la identificacién de problemas y la

busqueda y aplicacion de soluciones. La dindmica grupal por ella misma es
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autodidacta y los trabajadores, suelen tener conocimiento de los efectos nocivos que

observan y sienten en el trabajo, y de sus posibles soluciones.

Es determinante en la gestidbn convertir los problemas y las deficiencias en
oportunidades de mejora, asociandolos al acrecentamiento de conocimientos y

experiencias de las personas para mejorar su competencia profesional.

Ambito de aplicacion

El &mbito de aplicacién del presente programa Integral de Prevencién de Riesgos
Laborales, se circunscribe a la actividad desarrolladas en la Industria Conservera La
Colina S.A.

Como en toda industria, la planificacion y organizacion son los principales pilares para
coordinar y ordenar la empresa.

Para planificar y organizar las acciones correspondientes al area de Seguridad e
Higiene en el Trabajo, a continuacion, definimos el servicio de Higiene y Seguridad de

la empresa y su politica:

Servicio De Higiene Y Sequridad En El Trabajo

El servicio de Higiene y seguridad en el trabajo con el que cuenta actualmente La
Colina S.A., es conformado por un Licenciado y un Técnico en Seguridad e Higiene
Laboral, conforme a las disposiciones establecidas en el Decreto 1338/1996
“SERVICOS DE MEDICINA Y HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO”, los que
tendran como objetivo fundamental prevenir, en sus respectivas areas, todo dafio que
pudiera causarse a la vida y a la salud de los trabajadores por las condiciones de su
trabajo, creando las condiciones para que la salud y la seguridad sean una
responsabilidad del conjunto de la organizaciéon. Dichos servicios estan bajo la
responsabilidad de graduados universitarios, de acuerdo al detalle que se fija en los
articulos 6° y 11 del presente. En cumplimiento de la Ley de Higiene y Seguridad
N°19.587, Decreto Reglamentario 351/1979 y Ley de Riesgos del Trabajo n° 24.557.
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Politica de Higiene y Sequridad en el Trabajo.

La Organizacion debe establecer, implementar y mantener una politica de Higiene y

Seguridad Laboral que:

Incluya un compromiso para proporcionar condiciones de trabajo seguras y
saludables para la prevencion de lesiones y deterioro de la salud relacionados
con el trabajo y que sea apropiada a | propésito, tamafio y contexto de la
organizacion y la naturaleza de sus riesgos para la seguridad laboral y sus
oportunidades.

Proporcione un marco de referencia de cumplimiento de objetivos de la Higiene
y Seguridad Laboral.

Incluya un compromiso para cumplir los requisitos legales y otros requisitos.
Incluya compromiso para eliminar los peligros y reducir los riesgos para la
higiene y seguridad laboral.

Incluya un compromiso para la consulta y la participacion de los trabajadores y
cuando existan, de los representantes de los trabajadores.

Incluya el fomento de la capacitacién y la concientizacion del personal sobre
los riesgos laborales existentes.

Incluya un compromiso para la mejora continua del sistema de gestion de la

higiene y seguridad laboral.

Fundamentos de la Politica

Los incidentes, accidentes, enfermedades, condiciones y actos inseguros son

evitables.

Las causas que las generan pueden y deben ser mitigadas, eliminadas y
controladas.

Lograr el compromiso de todos los involucrados en la empresa, para cumplir
con las metas y mantenerlos a largo plazo.

La prevencion es uno de los pilares mas importantes para la empresa,

resguardar la salud y el bienestar de todos los trabajadores.
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La politica de la higiene y seguridad laboral debe:

e Estar disponible como informacion documentada,
e comunicarse dentro de la organizacion,
e estar disponible para las partes interesadas, en caso de corresponder,

e ser pertinente y apropiada.

Ademads, se dejan asentadas las obligaciones del empleador y del empleado en

cuanto a su rol dentro del sistema de riesgos del trabajo del establecimiento, el objetivo

y las funciones de la Division de Higiene y Seguridad en el Trabajo en cuanto a

prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

Obligaciones del empleador:

Todo empleador debe adoptar y poner en practica las medidas adecuadas de higiene

y seguridad para proteger la vida y la integridad de los trabajadores, especialmente

en lo relativo a:

La construccion, adaptacion, instalacion y equipamiento de los edificios y
lugares de trabajo en condiciones ambientales y sanitarias adecuadas.

La colocacion y mantenimiento de resguardos y protectores de maquinarias y
de todo género de instalaciones, con los dispositivos de higiene y seguridad
gue la mejor técnica aconseje.

El suministro y mantenimiento de los equipos de proteccion personal.

Las operaciones y procesos de trabajo.

Son también obligaciones del empleador:

disponer el examen pre-ocupacional y revision médica periddica del personal,
registrando sus resultados en el respectivo legajo de salud,

mantener en buen estado de conservacion, utilizacion y funcionamiento, las
maquinarias, instalaciones vy utiles de trabajo;

instalar los equipos necesarios para afrontar los riesgos en caso de incendio o
cualquier otro siniestro;

mantener en buen estado de conservacion, uso y funcionamiento las

instalaciones eléctricas, sanitarias y servicios de agua potable;
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e vitar la acumulacién de desecho y residuos que constituyan un riesgo para la

e evitar la acumulacion de desechos y residuos que constituyan un riesgo para
la salud, efectuando la limpieza y desinfecciones perioddicas pertinentes;

e eliminar, aislar o reducir los ruidos y/o vibraciones perjudiciales para la salud
de los trabajadores;

e instalar los equipos necesarios para afrontar los riesgos en caso de incendio 0
cualquier otro siniestro;

e depositar con el resguardo consiguiente y en condiciones de seguridad las
sustancias peligrosas;

e disponer de medios adecuados para la inmediata prestacion de primeros
auxilios;

e colocar y mantener en lugares visibles avisos o carteles que indiqguen medidas
de higiene y seguridad o adviertan peligrosidad en las maquinarias e
instalaciones;

e promover la capacitacion del personal en materia de higiene y seguridad en el
trabajo, particularmente en lo relativo a la prevencion de los riesgos especificos

de las tareas asignadas;

denunciar accidentes y enfermedades del trabajo.

Obligaciones del Trabajador:

e cumplir con las normas de higiene y seguridad y con las recomendaciones que
se le formulen referentes a las obligaciones de uso, conservacion y cuidado del
equipo de proteccion personal y de los propios de las maquinarias, operaciones
y procesos de trabajo;

e someterse a los examenes médicos preventivos o peridédicos y cumplir con las
prescripciones e indicaciones que a tal efecto se le formulen;

e cuidar los avisos y carteles que indiguen medidas de higiene y seguridad y
observar sus prescripciones;

e colaborar en la organizacion de programas de formacién y educacién en
materia de higiene y seguridad y asistir a los cursos que se dictaren durante las

horas de labor.
(Ley 19.587. Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo. Articulo n° 8,9y 10. Bs. As., 21/4/72).
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Objetivos y funciones de la Division de Higiene y Seguridad en el Trabajo

El Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo tiene las siguientes funciones y tareas
a cumplir en el ambito de cada establecimiento, ademas de las que debe realizar en

forma coordinada con el Servicio de Medicina del Trabajo.

Las funciones que se describen a continuacion son las minimas que se consideran
necesarias para llevar a cabo un correcto control de las condiciones y medio ambiente

del trabajo:

1. Elaborar un Programa de Higiene y Seguridad en el Trabajo como parte del
Programa Anual de Prevencion de Riesgos y definir objetivos considerando lo que
surja del Mapa de Riesgos del establecimiento, que incluye al Relevamiento General
de Riesgos Laborales, la nébmina del personal expuesto a Agentes de Riesgo de
Enfermedades Profesionales y al analisis y evaluacion de riesgos por puesto de

trabajo.

2. Confeccionar el manual de procedimientos del Servicio de Higiene y Seguridad,
estableciendo revisiones peridédicas que consideren: los incidentes, accidentes, que
sucedieron en el establecimiento durante cada periodo de revisién. Dicho manual

debe contener como minimo:

2.1. Normas generales de seguridad.

2.2. Plan de Contingencias con asignacion de roles que contenga:
2.2.1. Organigrama operativo.

2.2.2. Capacitacion del personal.

2.2.3. Plan de evacuacion con realizacion periddica de simulacros.
2.2.4. Plan de preparacién ante emergencias.

2.2.5. Coordinacion con entidades externas.

2.2.6. Proceso de corte de energia eléctrica del establecimiento incluyendo bloqueo y

enclavamiento de los aparatos de corte segun corresponda.
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2.2.7. Proceso de corte de gas y otras energias, de acuerdo a la actividad del

establecimiento.

2.2.8. Plan de recuperacion posterior a la emergencia.

2.3. Procedimientos de trabajo seguro para todas las tareas.

2.4. Procedimientos por establecimiento para evaluar el avance en:

2.4.1. El cumplimiento de las adecuaciones a la normativa vigente que surjan del Mapa

de Riesgos.

2.4.2. ElI cumplimiento de lo establecido en los planes de focalizacién de la
SUPERINTENDENCIA DE RIESGOS DEL TRABAJO (S.R.T.) segun corresponda.

2.4.3. El cumplimiento de lo requerido en las denuncias realizadas por la A.R.T. en el

sistema de intercambio.
3. Disponer y mantener actualizada la siguiente informacion:

3.1. Diagrama de procesos Yy distribucion en planta con indicacion de todas las
maquinarias sefialando las areas que presenten 0 puedan presentar riesgos en

materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

3.2. Planos generales y de detalle de los servicios de prevencion y lucha contra
incendio del establecimiento, asi como también de todo dispositivo o sistema de

seguridad existente para tal fin.
3.3. Planos generales de evacuacién y vias de escape.
4. Efectuar y verificar la ejecucion del Programa Anual de Prevencion de Riesgos.

5. Si al efectuar y verificar la ejecucion del Programa Anual de Prevencion de Riesgos
se detectaran cambios en el establecimiento respecto de los estudios, mediciones,
célculos, analisis y toma de muestras necesarias para determinar la presencia de
contaminantes quimicos, fisicos, bioldgicos o factores ergondmicos desfavorables en
el ambiente de trabajo, deberan evaluarse los resultados y recomendar las mejoras

necesarias.

6. Registrar todas las mediciones y evaluaciones de los contaminantes sefalados en
el parrafo anterior.
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7. Participar en la elaboracion de los estudios y proyectos sobre instalaciones,
modificaciones y ampliaciones tanto edilicias como de las operaciones industriales, en

el area de su competencia.

8. Especificar las caracteristicas, condiciones de uso y conservacion de los elementos

de proteccion personal con la colaboracién del Servicio de Medicina del Trabajo.
9. Elaborar y ejecutar un Plan de Capacitacién anual que contenga como minimo:
9.1. Uso adecuado de elementos de proteccion personal.

9.2. Plan de evacuacion ante emergencias.

9.3. Riesgo de incendio y uso de extintores.

9.4. Riesgo eléctrico.

9.5. Autocontrol preventivo.

9.6. Manejo seguro y responsable

9.7. Otros que considere el responsable del Servicio.

10. Registrar la capacitacion al personal, en funcion del Programa Anual de
Capacitacion confeccionado en conjunto con el Servicio de Medicina del Trabajo.

11. Promover y difundir la Seguridad en todo el establecimiento mediante carteles,
medios electrénicos, normas generales de seguridad, advertencias, sefalética,

boletines y otros que el responsable del Servicio considere apropiados.

12. Efectuar la investigacion de accidentes mediante el método del “Arbol de Causas”
u otro método similar, de la totalidad de los accidentes de trabajo acontecidos, con la
participacion de la supervisién y con la colaboracién del Servicio de Medicina del
Trabajo. En todos los casos se indicaran las causas que dieron origen al accidente, y
a su vez se estableceran las medidas correctivas y preventivas que deberan

implementarse a los fines de evitar su recurrencia.

La documentacioén resultante contendra la firma y aclaracion de Los Servicios en el

ambito de su competencia.

94



U\HVERSIDAD

El resultado de las investigaciones debera ser comunicada de forma fehaciente al
empleador o a quien él designe para tal funcién, a los efectos de tomar conocimiento

de las mismas.

12.1. Considerar, de manera analitica y complementaria, las causas y las medidas
correctivas y preventivas que surjan de las investigaciones de accidentes realizadas
por la A.R.T.

13. Capacitar en la induccion al trabajador que ingresa por primera vez a un puesto
de trabajo, contemplando los riesgos generales y especificos de las tareas,
procedimientos de trabajo seguro y medidas preventivas, con la colaboracion del

Servicio de Medicina del Trabajo, en el &mbito de su competencia.

14. Coordinar las acciones de prevencion para trabajo simultaneo de varios
contratistas, en caso que los hubiera, mediante la elaboracion de un programa al cual

deberan adherir las empresas intervinientes.

15. El personal Técnico Auxiliar en Higiene y Seguridad, colaborador del responsable
del Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo, tendra entre otras, las siguientes

funciones y tareas basicas:

e Asistir y colaborar con el responsable del Servicio en sus tareas habituales.

e Actuar en tareas de capacitacion en materia de Higiene y Seguridad en el
Trabajo.

e Realizar tareas administrativas de mantenimiento de la documentacion y
registros de actividades.

e Colaborar en la seleccion y control visual de los elementos y equipos para
proteccion personal, colectiva, de lucha contra incendios y de Seguridad e
Higiene en general.

e Colaborar en la investigacion de accidentes.

e Mantener informado al responsable del Servicio sobre todas las novedades
relacionadas con las funciones especificas del Servicio.

e Supervisar el cumplimiento de las normas de Higiene y Seguridad en el
establecimiento facilitando la implementacion de las medidas preventivas que

correspondan.
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e Controlar la documentacién de Higiene y Seguridad que deban presentar los

contratistas.

16. Documentar con fecha y hora todas las recomendaciones y acciones
efectuadas por el Responsable del Servicio. La documentacion debe ser
conservada adecuadamente en el establecimiento, estar suscripta por el
responsable del Servicio y disponible para la autoridad competente ante su

requerimiento.

El Servicio de Higiene y Seguridad debera notificar de manera fehaciente al
Empleador o a quien él designe para tal funcion, sobre las medidas que se deben

realizar en el establecimiento.

El analisis y las conclusiones de los resultados del control de las condiciones y
medio ambiente de trabajo, como asi también los resultados de la vigilancia de la
salud de los trabajadores, deberan ser utilizados para la prevencion y promocion

de la salud.

(Resolucion 905/2015. Funciones que deberan desarrollar los Servicios de Higiene y
Seguridad en el Trabajo y de Medicina del Trabajo. ANEXO Il Funciones del Servicio de
Higiene y Seguridad en el Trabajo. Bs. As., 23/4/2015.)

Seleccién e ingreso del personal

La seleccion e ingreso del personal, es el proceso integrado por una serie de fases
gue se inician con la deteccién de la necesidad de cubrir un puesto de trabajo y

culmina con la designacién de una persona para cubrir el mismo.

Especificamente la seleccion comienza cuando se presenta una vacante, se entiende
como tal la disponibilidad de una tarea a realizar o puesto a desempefar, que puede
ser de nueva creacion, o debido a imposibilidad temporal o permanente de la persona

gue lo venia desempefiando.

El departamento encargado, mediante la utilizacion de técnicas adecuadas, planificara
el ingreso y contratacion de personal, en conjunto con el Servicio de Higiene y

Seqguridad y el Servicio de Medicina del Trabajo, determinando cuales son los
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candidatos mas idoneos respecto a los perfiles profesionales y personales, para

desempeiniar las funciones y actividades del puesto a cubrir.

Una vez preseleccionado el postulante, se realizaran los estudios médicos pre-
ocupacionales conforme a lo establecido en la Ley 19.587. Ley de Higiene y Seguridad

[{Pg ]

en el Trabajo. Articulo 5° inciso “0” y articulo 9° inciso “a@” y la Resolucion 37/2010 de
examenes médicos en salud, con el certificado de aptitud médica en relacién con la

tarea a desempenar.

Proceso de Seleccion

Descripcion del puesto

Describir el puesto es un paso muy importante en la seleccién del personal, porque

ayudara a saber qué es exactamente lo que busca la organizacion.

En la descripcién del puesto se recomienda responder a preguntas concretas como:
e Para qué existe el puesto en la Organizacion.
e Qué es lo que se espera obtener del puesto.
e Qué hace, es decir, tareas y responsabilidades basicas que le corresponden.
e Qué conocimientos y experiencia técnica requiere.
e Qué grado de habilidad en relaciones humanas exige.
e Qué iniciativa y autonomia tiene.

Estas y otras muchas preguntas, no solo serviran para la seleccién concreta a la que
se enfrenta la empresa, si no para poner en orden el departamento al que se incorpora

y saber perfectamente que se espera de quien se incorporara.

Una descripcion completa del puesto incluye las siguientes areas:
e Titulo del empleo
e Donde se situa el rol dentro del equipo, departamento y toda la empresa
e Bajo las 6rdenes de quién estara el rol y otras interacciones clave

e Areas clave de responsabilidad y los resultados esperados
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e Objetivos a corto, mediano y largo plazo

e Alcance del progreso y promocion

e Formacién y capacitacion necesarias

e Habilidades sociales y rasgos de personalidad necesarios para destacar
e Requisitos de ubicacion y traslado

e Margen de remuneracién y beneficios disponibles
e Cultura e identidad de la empresa

Reclutamiento

El reclutamiento se realiza a través de la publicacion de la vacante en los diferentes
medios que la empresa considere oportunos, como: paginas de empleo, redes
Sociales, anuncios de empleo, ferias de trabajo, instituciones educativas, etc.

Solicitud de empleo

La solicitud de empleo es el documento por medio del cual un aspirante se postula a
un puesto de trabajo en una empresa. Cuya finalidad es la consecucion de un puesto
de trabajo, con el objetivo inmediato de ser considerado candidato para la entrevista

de trabajo.
Formulario de solicitud de empleo

La solicitud de empleo podra ser una forma o formulario, de formato estandar, que
pone a disposicion del aspirante el departamento de recursos humanos de la empresa
para formalizar el ingreso al proceso de seleccion.

La funcion del formulario de solicitud de empleo va a ser fundamentalmente
informativa. En ella, el postulante la deberd completar con sus datos personales,
direccién y numeros de contacto, referencias personales y profesionales, informacion
relevante relativa a los puestos de trabajo anteriores (motivo de la cesion, tareas
desempefiadas, responsabilidades atribuidas), asi como conocimientos, habilidades,
destrezas y, en general, experiencia relacionada con el puesto a que esta aspirando.

Toda esta informacion es de utilidad al empleador para determinar la aptitud del
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postulante al puesto vacante. Ademas, la informacion suministrada pasara a integrar

la base de datos del personal de la empresa.

Una vez identificados los candidatos a cubrir el puesto, se llevaran a cabo las
entrevistas correspondientes para determinar cual de los postulantes reune los
requisitos del perfil buscado. Los datos del postulante quedan registrados en el

formulario correspondiente.

Seleccionado el candidato para ocupar el puesto vacante, se procede a realizar una
oferta monetaria y establecer las condiciones de contratacion. Si las mismas son

aceptadas por el candidato, se procede a realizar los examenes correspondientes.
Examen de conocimientos

La empresa luego de realizar el reclutamiento, realizara practicas y ensayos con los
candidatos, que dependeran segun el puesto a cubrir. Con el fin de identificar los
factores o reglas claves que los titulares del puesto de trabajo deben conocer para
desempefiarlo. Las pruebas de trabajo seran replicas o simulaciones de los

comportamientos reales en el sitio de trabajo, por ejemplo: operar las maquinarias.

Estos ensayos estaran a cargo de la supervision de la empresa en conjunto al Area

de Higiene y Seguridad, donde se determina realmente la aptitud del candidato.

Exdmenes médicos pre- ocupacionales

Examenes médicos en salud:
La Resoluciéon 37/2010 establece los examenes médicos en salud incluidos en
el sistema de riesgos del trabajo:

1. Preocupacionales o de ingreso;

2. Periodicos;

3. Previos a una transferencia de actividad,
4. Posteriores a una ausencia prolongada, y

5. Previos a la terminacion de la relacion laboral o de egreso.
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Examenes preocupacionales: objetivos, obligatoriedad, oportunidad de su
realizacion, contenidos y responsables.

Los examenes preocupacionales o de ingreso tienen como proposito determinar
la aptitud del postulante conforme sus condiciones psicofisicas para el
desemperio de las actividades que se le requeriran. En ningln caso pueden ser
utilizados como elemento discriminatorio para el empleo. Serviran, asimismo,
para detectar las patologias preexistentes y, en su caso, para evaluar la
adecuacion del postulante —en funcién de sus caracteristicas y antecedentes
individuales— para aquellos trabajos en los que estuvieren eventualmente
presentes los agentes de riesgo determinados por el Decreto N° 658 de fecha
24 de junio de 1996.

Queda excluida de los examenes preocupacionales la realizacion de reacciones
seroldgicas para la deteccion de la enfermedad de Chagas-Mazza, conforme a

lo establecido en el articulo 5° de la Ley N° 26.281.

La realizacion de los examenes preocupacionales es obligatoria, debiendo
efectuarse de manera previa al inicio de la relacién laboral. La realizacién del
examen preocupacional es responsabilidad del empleador, sin perjuicio de que
el empleador pueda convenir con su Aseguradora de Riesgos del Trabajo

(A.R.T.) la realizacion del mismo.

Los contenidos de estos examenes seran, como minimo, los del ANEXO | de la
Resolucion 37/2010. En caso de preverse la exposicion a los agentes de riesgo
del Decreto N° 658/96, deberan, ademés, efectuarse los estudios
correspondientes a cada agente detallados en el ANEXO Il de la presente

resolucion.

Derechos y obligaciones del trabajador.

El trabajador tiene derecho a ser informado del resultado de los exdmenes que
se le hayan realizado y a obtener del empleador o de la AR.T. a su

requerimiento, una copia de los mismos.
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Los exdmenes médicos a los que se refiere la presente resolucion, seran

obligatorios para el trabajador, quien debera asimismo proporcionar, con
caracter de declaracion jurada, la informacion sobre antecedentes médicos y

patologias que lo afecten y de los que tenga conocimiento.
Profesionales y centros habilitados.

Los exdmenes establecidos en la presente resolucién, deberan ser realizados
en centros o instalaciones complementarias (fijas 0 méviles) habilitados por la
autoridad sanitaria y bajo la responsabilidad de un médico del trabajo habilitado
ante la autoridad correspondiente.

[Resolucion 37/2010 (Superintendencia de Riesgos del Trabajo). Establece los
examenes médicos en salud que quedaran incluidos en el sistema de riesgos del
trabajo. Bs. As., 14/1/2010]

Posterior a la realizacion de los exdmenes pre-ocupacionales y considerando a
los postulantes aptos para el trabajo, se procedera a realizar entrevistas con el

jefe inmediato y la realizacion de un curso de induccion.

Curso de induccién

Se recomienda que el curso de induccidn sea considerado obligatorio para el
personal ingresante y complementario para aquellos trabajadores que no lo
hayan realizado con anterioridad.

Concepto: La induccion es el procedimiento por el cual se presenta la empresa
a los nuevos empleados para ayudarles a integrarse al medio de trabajo y tener

un comienzo productivo.

De acuerdo con Lourdes Mdnch, es el conjunto de actividades que se realizan
con objeto de guiar, orientar e integrar a los empleados en el ambiente de trabajo

y en el puesto.

Lo mas importante de este concepto es que es la empresa la que se presenta a

los nuevos empleados.
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Con este programa se informa al trabajador recién ingresado acerca de quiénes

son como empresa, qué hacen, como lo hacen y para qué lo hacen. Todo esto

dentro de la estructura formal de la empresa. Ademas de estos aspectos, en el

programa de induccién se le explican al trabajador, las normas, politicas y

reglamentos existentes en la empresa.

Contenido de un programa de induccidn

Los puntos que debe contener un Programa de induccion son los siguientes:

- Bienvenida a la empresa

- Recorrido por la empresa

- Hablarle de la empresa:

Como empezé.
Quiénes la integran.
Cudles son los objetivos y metas de la empresa.

Qué tipo de empresa es.

Politicas generales de la empresa:

Horario.

Dia, lugar y hora de pago.

Qué se debe hacer cuando no se asiste al trabajo.

Normas de seguridad.
Areas de servicio para el personal.
Reglamento interior de trabajo.

Actividades recreativas de la empresa.

Presentaciones:

Con el supervisor o jefe directo.
Con los comparfieros de trabajo.

Con los subordinados, en su caso.

Ubicacion del empleado en su puesto de trabajo:

Objetivo del puesto.

Labores a cargo del empleado.
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Administracién de Recursos Humanos Induccion
e COmo esperas que el empleado desempefie su trabajo.

e Otros puestos con los que tiene relacion.

Ubicacién del empleado en su puesto de trabajo

En este punto se explica al nuevo empleado, en qué consiste especificamente
Su puesto, se le ubica dentro de la empresay se le dice cémo lo debe desarrollar.
Los puntos que se deben desarrollar son los siguientes:

e Nombre del puesto.

e Objetivo del puesto. Por qué y para qué esta hecho este puesto.

e Funciones del puesto. Es decir, las labores que estan a cargo del
empleado. Describe con claridad y minuciosidad qué es lo que va a hacer
el trabajador y como tiene que hacerlo.

e CoOmo esperas que se desemperfie en el trabajo. Qué se espera que logre
con sus funciones el empleado. Debe de hablarsele del desempefio, de
la responsabilidad, de como debe manejar la informacion. Explicarle
cdémo debe ser su conducta y su presentacion. En caso de que deba usar
uniforme, decirle por qué y para qué.

e Explicarle como va a ser evaluado su desempefio.

Como parte del programa de induccién debe hacérsele sentir al nuevo empleado
gue siempre estan las puertas abiertas para comunicar cualquier inquietud,

preguntar alguna duda o expresar alguna inconformidad respecto al trabajo.

La informacién que contiene un Programa de induccion es muy amplia y, en
general, un programa de induccién proporciona la informacion suficiente para
preparar a los nuevos empleados para adaptarse facilmente a su puesto y
desempeiniarlo eficientemente a la vez que promueve el desarrollo del personal

y SU compromiso con la empresa.

Un programa de induccion ayuda al empleado a integrarse a la empresa y tiene
como beneficios:
e Menor rotacion de personal.

e Aumento en la productividad.

U\HVERSIDAD
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e Bajar la angustia del cambio.

e Disminuir el desconcierto.

e Ayudarle a ser productivo desde el inicio en la empresa.

e Evitar errores debidos a falta de informacion que puedan repercutir en
costos para la empresa.

e Clarificar expectativas del trabajador.

e Facilitacion del aprendizaje

En cuanto a materia especifica de la Seguridad e Higiene Laboral, el Area de
Higiene y Seguridad en el Trabajo se encarga de hacer conocer y comprender
las Normas Basicas de Seguridad e Higiene Laboral obligatorias para todas las
personas que desarrollen tareas dentro del Establecimiento.

Se recomienda hacer conocer a los nuevos empleados por medio de un Manual
de funciones y procedimientos, los riesgos asociados a las tareas que
desarrollaran y las medidas preventivas con el objeto de evitar accidentes de
trabajo y enfermedades profesionales. Todas inducciones quedaran
documentadas en los archivos de la Divisidén Higiene y Seguridad en el Trabajo

mediante el formulario correspondiente.

Temas de la Induccion.
e Politica de Higiene y Seguridad.
e Obligaciones y Prohibiciones dentro de la jornada laboral.
e Elementos de proteccion personal (EPP)
¢ Riesgo eléctrico.
e Uso de maquinas y herramientas.
e Levantamiento manual de cargas
e Prevencion de incendios
e Ergonomia
e Primeros auxilios

e Oftros.

U\HVERSIDAD
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Periodos de Prueba

El contrato de trabajo por tiempo indeterminado, excepto el referido en el articulo
96 de la Ley 20.744 de Contrato de Trabajo, se entendera celebrado a prueba
durante los primeros TRES (3) meses de vigencia. Cualquiera de las partes
podra extinguir la relacion durante ese lapso sin expresion de causa, sin derecho
a indemnizacion con motivo de la extincion, pero con obligacion de preavisar

segun lo establecido en los articulos 231y 232.

El periodo de prueba se regira por las siguientes reglas:

1. Un empleador no puede contratar a un mismo trabajador, mas de una vez,
utilizando el periodo de prueba. De hacerlo, se considerara de pleno derecho,

gue el empleador ha renunciado al periodo de prueba.

2. El uso abusivo del periodo de prueba con el objeto de evitar la efectivizacion
de trabajadores sera pasible de las sanciones previstas en los regimenes sobre
infracciones a las leyes de trabajo. En especial, se considerara abusiva la
conducta del empleador que contratare sucesivamente a distintos trabajadores

para un mismo puesto de trabajo de naturaleza permanente.

3. El empleador debe registrar al trabajador que comienza su relacion laboral
por el periodo de prueba. Caso contrario, sin perjuicio de las consecuencias que
se deriven de ese incumplimiento, se entenderd de pleno derecho que ha

renunciado a dicho periodo.

4. Las partes tienen los derechos y obligaciones propias de la relacién laboral,
con las excepciones que se establecen en la Ley. Tal reconocimiento respecto

del trabajador incluye los derechos sindicales.

5. Las partes estan obligadas al pago de los aportes y contribuciones a la

Seguridad Social.

6. El trabajador tiene derecho, durante el periodo de prueba, a las prestaciones
por accidente o enfermedad del trabajo. También por accidente o enfermedad
inculpable, que perdurara exclusivamente hasta la finalizacion del periodo de

prueba si el empleador rescindiere el contrato de trabajo durante ese lapso.

U\HVERSIDAD
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Queda excluida la aplicacion de lo prescripto en el cuarto parrafo del articulo
212.

7. El periodo de prueba, se computara como tiempo de servicio a todos los

efectos laborales y de la Seguridad Social.

(Ley 20.744. Ley Contrato de Trabajo. Setiembre 20 de 1974.Modificada por Decreto
390/1976. Régimen de Contrato de Trabajo. Bs. As., 13/5/1976 y Ley 25.877. Régimen
Laboral. Marzo 18 de 2004.)

Capacitacion en materia de S.H.T.

La capacitacion no solo es un requisito legal de cumplimiento obligatorio que tienen
las organizaciones, la experiencia ha demostrado la importancia que tiene la misma

en la prevencion de dafios a la salud de los trabajadores.

La capacitacion tiene como finalidad, dar a conocer a los trabajadores su medio de
trabajo, las circunstancias que lo rodean, los posibles riesgos, su gravedad, las
medidas de proteccion y prevencion adoptadas, desarrollando las capacidades y
aptitudes ideales para la correcta ejecucion de las tareas. Garantizando que todo el
personal de la empresa reciba una formacion suficiente y adecuada, logrando cambios
de actitudes favorables en materia de prevencion de riesgos laborales para el logro

de un correcto desempario laboral.

Considerando lo anteriormente mencionado y las obligaciones establecidas por los

siguientes documentos legales:

e Ley 19.587 — Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo, que establece la
obligacion al empleador de promover la capacitacion del personal en materia
de higiene y seguridad en el trabajo, particularmente en lo relativo a la

prevencion de los riesgos especificos de las tareas asignadas (Ley 19.587. Ley
de higiene y Seguridad en el Trabajo. Art. 9° inciso K. Bs. As., 21/4/72).

e Ley 24557/95 de Riesgos del Trabajo y la Ley 20.744 de Contrato de Trabajo
especifican la obligatoriedad de capacitar a los distintos niveles de la

organizacion laboral en prevencion de enfermedades profesionales y riesgos y
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accidentes del trabajo, en relacién con aspectos generales y especificos de las

tareas que se desempefian.

Resolucién 905/2015 — que establece dentro de las funciones que deben
desarrollas los servicios de Higiene y Seguridad en el Trabajo y de Medicina
del Trabajo en forma coordinada, la obligacion de elaborar y ejecutar el
Programa Anual de Capacitacién por establecimiento en Higiene y Seguridad
y Medicina del Trabajo.

Se procede a la confeccion de un Programa Anual de Capacitaciones en materia de

Higiene y Seguridad en el Trabajo y Medicina del Trabajo.

Programa Anual de Capacitaciones en materia de Higiene v Sequridad en el

Trabajo y Medicina del Trabajo.

La planificacién del programa se realiza, considerando las tematicas obligatorias,

aplicables a la empresa. Para ello, se tendra en cuenta los riesgos propios, generales

y especificos de las tareas.

Objetivos:

Desarrollar una adecuada cultura de la prevencion en cuanto a seguridad y
salud en el Trabajo.

Establecer actividades de promocion y prevencion tendiente a mejorar las
condiciones de trabajo y salud de los colaboradores, protegiéndolos contra los
riesgos derivados de la labor desempefiada.

Suministrar pautas de las actividades encaminadas al mejoramiento continuo
de las condiciones de trabajo y salud de los trabajadores.

Suministrar y fortalecer el conocimiento técnico necesario para el mejor

desempenio de las actividades laborales.

Contenido:

Identificacion de los peligros y la estimacion de riesgos de las tareas
desarrolladas por puesto de trabajo y su impacto en la salud.

Prevencion de enfermedades profesionales y accidentes de trabajo, de acuerdo
a las caracteristicas y riesgos propios, generales y especificos de las tareas

gue se desempeiian por puesto de trabajo, incluyendo los accidentes In Itinere.
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e Tematicas de Seguridad Laboral: Uso adecuado de elementos de proteccién
personal. Plan de evacuacion ante emergencias. Riesgo de incendio y uso de
extintores. Riesgo eléctrico. Autocontrol preventivo. Manejo seguro Yy
responsable. Conceptos de ergonomia.

e Tematicas de Salud Ocupacional: HIV/SIDA y otras enfermedades de
transmision sexual. Drogas de abuso. Vida saludable. Primeros auxilios y
Reanimacion Cardio Pulmonar. Prevencion cardiovascular. Efectos del tabaco

sobre la salud.
Acciones a desarrollar

Las acciones para el desarrollo del Plan de Capacitacion permitiran que los
trabajadores mejoren sus condiciones de trabajo, para prevenir factores de riesgos y
enfermedades laborales, para eso se considera capacitar en los siguientes médulos y

temas:
MODULO |

Seguridad y Salud en el Trabajo

1. DATOS GENERALES
Entidad: La Colina S.A.

Responsable: Sector Higiene y Seguridad en el Trabajo

2. OBJETIVO
Satisfacer las necesidades y obligaciones de una correcta introduccién en

materia de Seguridad y Salud Laboral.

3. ALCANCE

Actividad dirigida al personal ingresante en la organizacion.
4. MODALIDAD Y METODOLOGIA

Charla presencial con soporte audiovisual (Se prevé la utilizacién como soporte
de capacitacion, la exhibicion de videos, peliculas y deméas material audiovisual
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a los fines de favorecer el entendimiento de los métodos y practicas de trabajo

seguro, favoreciendo la comunicacion y la participacion activa).

5. CONTENIDO
a) Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo.
b) Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo.
c) Identificacion de Peligros y evaluacion de riesgos.
d) Actos y condiciones inseguras en el trabajo.
e) Condiciones locativas del trabajo.
f) Limpieza y mantenimiento de las areas de trabajo.
g) Equipos de proteccion personal —EPP.
h) Reporte de Incidentes y accidentes de trabajo.
1) Senfalizaciones, significado y tipos
j) Emergencias (sismos, incendios).
k) Prevencion en salud ocupacional.

l) Examenes Médicos Ocupacionales.

6. DURACION DE LA ACTIVIDAD

La actividad tendra una duracién de aproximadamente 2 hs.

7. LUGAR

Sala de capacitacion.

MODULO I
Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos y Control - IPERC

1. DATOS GENERALES
Entidad: La Colina S.A.

Responsable: Sector Higiene y Seguridad en el Trabajo

2. OBJETIVO
Conocer el procedimiento documentado para la continua identificacion de Peligros
y Evaluacion de Riesgos y la determinacién de los controles de las actividades

gue se desarrollan en la Institucion.
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3. ALCANCE

Actividad dirigida a todos los trabajadores que conforman los distintos sectores de

la organizacion.

4. MODALIDAD Y METODOLOGIA

Charla presencial con soporte audiovisual (Se prevé la utilizacion como soporte

de capacitacion, la exhibicion de videos, peliculas y demas material audiovisual a

los fines de favorecer el entendimiento de los métodos y préacticas de trabajo

seguro, favoreciendo la comunicacion y la participacion activa).

5. CONTENIDO

a.

© o o o

Identificacion de Riesgos (fisicos, biolégicos, quimicos, ergondémicos,
psicosociales, mecanicos y ambientales).

Consideraciones necesarias para la Identificacién de Peligros.
Identificacion de consecuencias de los riesgos por Peligro.

Evaluacién de los Riesgos Asociados.

Seleccion de los peligros de acuerdo a la significancia que representa la
actividad.

Determinacion de Controles.

Criterios de seleccion de mecanismos de control, para cada peligro
identificado (significativo y no significativo) tomando referencia la jerarquia
de controles.

Implementacion de control seleccionado.

Comunicacioén y difusion a todos aquellos que interactuaran con el tipo de
peligros, los controles operacionales.

- Implementacion de herramientas de gestion (procedimientos, Instructivos,
Inspeccidn, etc.) como controles operacionales.

Uso adecuado de elementos de proteccion personal, manejo seguro y
responsable.

Plan de evacuacién ante emergencias.

m. - Verificacion de la eficacia de los controles operacionales adoptados.

6. DURACION DE LA ACTIVIDAD

La actividad tendra una duracién de aproximadamente 2 hs.
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7. LUGAR

Sala de capacitacion.

MODULO I
Prevencion de enfermedades profesionales y accidentes de trabajo

1. DATOS GENERALES
Entidad: La Colina S.A.

Responsable: Sector Higiene y Seguridad en el Trabajo

2. OBJETIVO
Conocer el procedimiento documentado para la continua identificacion de Peligros
y Evaluacion de Riesgos y la determinacion de los controles de las actividades

que se desarrollan en la Institucion.

3. ALCANCE
Actividad dirigida a todos los trabajadores que conforman los distintos sectores de

la organizacion.

4. MODALIDAD Y METODOLOGIA

Charla presencial con soporte audiovisual (Se prevé la utilizacibn como soporte
de capacitacion, la exhibicion de videos, peliculas y demas material audiovisual a
los fines de favorecer el entendimiento de los métodos y practicas de trabajo

seguro, favoreciendo la comunicacion y la participacion activa).

5. CONTENIDO
a. Planeamiento y metodologia de la investigacion.
b. Descripcion del accidente o incidente de trabajo y enfermedades
profesionales.
Accidentes In Itinere.
Andlisis de las causas inmediatas y basicas.

Medidas preventivas.

~ o a o

Notificacion y registro de enfermedades profesionales, accidentes e

incidentes de trabajo.
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g. Factores claves de enfermedades profesionales y accidente e incidente de
trabajo.
h. Modelo de Reporte de enfermedades profesionales, accidentes e

incidentes de trabajo.

6. DURACION DE LA ACTIVIDAD

La actividad tendra una duracién de aproximadamente 2 hs.

7. LUGAR

Sala de capacitacion.

MODULO IV

Salud Ocupacional

1. DATOS GENERALES

Entidad: La Colina S.A.

Responsable: Sector Higiene y Seguridad en el Trabajo

2. OBJETIVO

Conocer el procedimiento documentado para la continua identificacion de Peligros

y Evaluacion de Riesgos y la determinacion de los controles de las actividades

gue se desarrollan en la Institucion.

3.

ALCANCE

Actividad dirigida a todos los trabajadores que conforman los distintos sectores de

la organizacion.

4.

MODALIDAD Y METODOLOGIA

Charla presencial con soporte audiovisual (Se prevé la utilizacion como soporte

de capacitacion, la exhibicion de videos, peliculas y demas material audiovisual a

los fines de favorecer el entendimiento de los métodos y practicas de trabajo

seguro, favoreciendo la comunicacion y la participacion activa).

5
a.
b
c

. CONTENIDO

Vida saludable.

. Primeros auxilios.

Prevencién cardiovascular.
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d. Reanimacion cardio pulmonar.

e. Efectos del tabaco sobre la salud.

f.

Drogas de abuso.

6. DURACION DE LA ACTIVIDAD

La actividad tendra una duracién de aproximadamente 2 hs.

7. LUGAR

Sala de capacitacion.

Presentacién

Se debera contemplar:

Emision y entrega de certificados, acreditando la asistencia de los trabajadores.
Determinar la metodologia mas adecuada para evaluar a los participantes del
curso y para verificar la efectividad de la capacitacion.

Un registro indicando: temas, contenidos, duracion, fechas, firma y aclaracién
de los responsables de los servicios, de los instructores y del personal,
aclarando el D.N.I. y el puesto de trabajo.

Entregar material en formato digital o papel incluyendo los contenidos de la
capacitacion.

Documentacion

Como material de consulta y orientacion se cuenta con la siguiente documentacion:

Legislacion en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo, entre otras: Ley N°
19.587 y su Decreto Reglamentario aprobado por Decreto 351/79, de la Ley de
Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Publicaciones de organismos especializados: Organizacién Internacional del
Trabajo, Cruz Roja Internacional, Ministerio de Trabajo, Ministerio de Salud,

Ministerio del Ambiente, entre otros.

Responsabilidades

Direccion Ejecutiva: Dispone el cumplimiento del Plan de Capacitacion.
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e Jefes de las distintas Direcciones u Oficinas: Brindar las facilidades para la
capacitaciéon de los trabajadores de sus respectivas areas.

e Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: Aprueba el Plan de Capacitacion.

e Colaboradores en general: Participan en las actividades programadas en el
plan de capacitacion.

Por ultimo, el Programa Anual de Capacitacion sera presentado en la ART en caracter
de declaracion jurada, segun lo establecido en la clausula quinta inciso 1“de las
Obligaciones del Empleador” del Contrato de Afiliacion y el Anexo Il de la Resolucion
905/2015.

En resumen, la normativa establece la obligacién de capacitar anual y minimamente
en diecisiete teméaticas de Higiene, Seguridad y Salud Ocupacional a todos los niveles
de la empresa. Ademas, tendrd que entregar certificados, evaluar a los participantes,

registrar el curso y entregar material educativo.
Cronograma de Ejecucién

Ver Anexo VI (cronograma de ejecucion del programa anual de capacitaciones en

materia de higiene y seguridad en el trabajo y medicina del trabajo).

Inspecciones de Seguridad

La Inspeccion de Seguridad es una técnica analitica de seguridad que consiste en el
analisis realizado mediante la observacion directa de las instalaciones, equipos y
procesos productivos para identificar los peligros existentes y evaluar los Riesgos en
los puestos de trabajo. Al mencionar las instalaciones, equipos, maquinas y procesos
productivos se hace referencia no so6lo a sus condiciones y caracteristicas técnicas,
sino también a metodologias de trabajo, comportamiento humano, aptitud de los

trabajadores para el puesto de trabajo que desempefian y sistema organizativo.

Mediante las Inspecciones de Seguridad se podran identificar y analizar los peligros
de accidente, de enfermedades profesionales y de aquellas disfunciones del
trabajador que pueden ocasionar pérdidas de cualquier tipo, para posteriormente

corregirlos.
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Es importante destacar su caracter preventivo, ya que se puede y se debe realizar
antes de que se manifieste el dafio o la pérdida, para tomar medidas que impidan

desarrollar la potencialidad negativa de los peligros en ella detectados.

La Inspeccion de Seguridad es la técnica analitica previa al accidente/incidente mas
conocida y practicada como medio para detectar los peligros y controlar los Riesgos
que puedan afectar a las personas o a la propiedad y se considera fundamental dentro
de cualquier programa de Prevencion, por sencillo que éste sea. Permite estudiar las

condiciones de seguridad en las instalaciones y actuaciones en los puestos de trabajo.
Objetivos

Ademas del objetivo principal de las Inspecciones, detectar situaciones de riesgo
antes de su concrecion en dafios, la realizacion de la inspeccién puede cumplir los

siguientes objetivos:

e |dentificar problemas no previstos durante el disefio o el analisis del trabajo.
Los requisitos de Seguridad y Salud que no se tomaron en cuenta durante el
disefio, y los peligros que no se descubrieron durante el analisis del trabajo o
la tarea, se hacen aparentes cuando se inspecciona el lugar de trabajo y se
observa a los trabajadores.

¢ Identificar deficiencias de los equipos de trabajo. Estas deficiencias se pueden
producir por el uso y desgaste normal, asi como el abuso o maltrato de los
equipos. Las inspecciones ayudan a descubrir si el equipo se ha desgastado
hasta llegar al limite de su condicién; si su capacidad es deficiente o se ha
usado inadecuadamente.

e |dentificar acciones inapropiadas de los trabajadores que pueden tener
consecuencias. Puesto que las inspecciones incluyen tanto las condiciones del
lugar como las practicas de trabajo, ayudan a detectar los métodos y las
practicas que poseen potencialidad de dafio.

e |dentificar los efectos indeseados de cambios introducidos en el proceso
productivo o en los materiales. Los procesos generalmente cambian, en
relacion a su disefio original. A medida que se dispone de diferentes materiales
0 en la medida que se agotan los materiales o repuestos originales se

introducen cambios. Dichos cambios se producen de forma gradual y sus
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efectos pueden pasar inadvertidos hasta que una inspeccion los pone de
manifiesto.

e Proponer soluciones a los problemas o deficiencias encontrados. Puesto que
el objeto de la Prevencion es evitar y controlar los Riesgos, mediante el estudio
y la propuesta de medidas correctoras que eliminen o minimicen los Riesgos
se atienden los fines dltimos de la Prevencion.

e Demostrar el compromiso asumido por la direccién. Por medio de esta actividad
gue propicia el contacto y la demostracion de interés por la Seguridad y Salud
del personal, la direccién y los mandos superiores al involucrarse en las actives
de inspeccion, deteccion y correccion esta enviando un mensaje inequivoco a
los trabajadores.

Se inspeccionaran en forma sistematica y periddica todas las condiciones peligrosas
gue presenten o puedan presentar las instalaciones, maquinas, equipos y medios por
su disefio, funcionamiento o situacién dentro del contexto de los centros de trabajo,
asi como elementos y sistemas de seguridad que sirven para actuar ante errores

previstos o situaciones de emergencia.

Durante estas actividades de revision y control, se pondra también atencién en el
desempefio de los trabajadores y el uso que hacen de las instalaciones, maquinas y
equipos, asi como el cumplimiento de las medidas preventivas y utilizacion correcta
de los medios de proteccion personal especificos. Las tareas prioritarias al ser
analizadas en estas observaciones son las consideradas criticas. Son aquellas en las
gue pueden suceder dafios graves a personas O bienes por actuaciones o
desviaciones de lo establecido.

Desarrollo
Mediante esta actividad de revision y control, se inspeccionaran:

e Factores humanos: como se realiza el trabajo, capacidades de los trabajadores
involucrados, situaciones rutinarias y no rutinarias incluyendo los peligros que
surjan, situaciones que ocurren en las inmediaciones del lugar de trabajo
causadas por actividades relacionadas con el trabajo bajo el control de la
organizacion, situaciones no controladas por la organizacién que ocurren en
las inmediaciones del lugar de trabajo que pueden causar lesiones y deterioro
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de la salud a personas en el lugar de trabajo, los cambios reales propuestos en
la organizacion, operaciones, procesos, actividades y el sistema de gestion de
la HyST, los cambios en el conocimiento y la informacion del peligro.

Lugar de Trabajo: La infraestructura, los equipos, los materiales, las sustancias
y las condiciones fisicas del lugar de trabajo, el desarrollo, los ensayos, la
produccion, el montaje, la construccion, el mantenimiento y la disposicion.
Normas de Seguridad: procedimientos de trabajo seguro, procedimientos de
orden y limpieza y cumplimiento de los requisitos legales aplicables a la

organizacion, otros requisitos.

La inspeccién de higiene y seguridad constituye el medio que lleva a la deteccién

temprana de condiciones de riesgo y de cuya eficiencia dependeran los resultados.

Su procedimiento, esta compuesto por las siguientes etapas basicas que son:

Preparar y realizar la inspeccién

verificar los peligros

identificar deficiencias de los equipos de trabajo,

sefalar acciones inapropiadas,

detectar efectos de los cambios

vigilar el cumplimiento de las normas de seguridad

adiestrar e informar sobre los programas de seguridad laboral que se
establecen en la organizacion

colaborar en la realizacion del procedimiento de trabajo mediante el
aseguramiento del cumplimiento de los mismos

fomentar el orden y la limpieza en los lugares de trabajo

incentivar la cultura preventiva entre los empleados

informar sobre la utilizacion y el mantenimiento correcto de equipos de trabajo
notificar sobre la utilizacion obligatoria de equipos de proteccion individual y
colectiva

comunicar a la direccion las deficiencias detectadas

colaborar con la investigacion de los accidentes laborales

difundir las medidas de emergencia contempladas en el plan de emergencia de

la organizacion
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e revisar la correcta ubicacién de los equipos de extincién de incendios
e verificar el contenido del botiquin de primeros auxilios

e aplicar acciones correctoras y adoptar acciones de seguimiento y control.

Para ejecutar esta revision se acompafara de los procesos productivos de la
empresa, procedimientos de tareas y lista de chequeo de riesgos para las
inspecciones de seguridad.

Para no omitir ninguno de los datos que han de revisarse en las visitas de inspeccion
de seguridad, se tendra que elaborar un checklist. Esta lista y hoja de revision servira
para prevenir accidentes, son formatos de control, creada para registrar actividades
repetitivas y controlar el cumplimiento de una serie de requisitos o recolectar datos
ordenadamente y de forma sistematica, la misma estard adaptada a la actividad de la

empresa, y a los riesgos previsibles mas comunes de la misma.
Formato

Ver Anexo VIl . Ejemplo de formato de inspecciones.

Finalidad

Su finalidad directa es, por tanto, determinar los actos inseguros y las condiciones
peligrosas que estén presentes en la ejecucién del trabajo para, corrigiendo las
circunstancias peligrosas, eliminar el riesgo, o si ello no fuera posible, controlar los
Factores de Riesgo para conseguir que el grado de peligrosidad no supere al que se

podria denominar grado de Riesgo tolerado o admitido.

Investigacion de siniestros laborales.

La investigacion de todos los accidentes de trabajo que se producen,
independientemente de la gravedad de los mismos, nos permite conocer situaciones
de riesgo real o potencial, e implantar medidas de caracter correctivo e incluso
preventivo, ayudandonos a mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo

y aumentando la competitividad de las empresas.
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Obligaciones Legales

La Ley de Prevencion de Riesgos Laborales (L.P.R.L.) en su art. 16.3 obliga al
empresario a “investigar los hechos que hayan producido un dafo para la salud en los
trabajadores”. Por tanto, una de las obligaciones del empresario es realizar la
investigacion de las causas que han provocado un dafio a la salud de los trabajadores,
tanto si la lesion se considera leve, como grave, muy grave e incluso cuando se
produce fallecimiento del trabajador. Sea un trabajador afectado, o sean varios los

trabajadores afectados, tanto propios como ajenos.
Accidentes a investigar

La obligacion del empresario se extiende a investigar todos aquellos accidentes con
consecuencias lesivas para los trabajadores afectados. Pero no es suficiente, ya que
la investigacién deberé extenderse a TODOS los accidentes, incluidos aquellos que
no hayan ocasionado lesiones a los trabajadores expuestos, es decir, a los
“accidentes blancos”, popularmente denominados “incidentes”. Su investigacion
permitira identificar situaciones de riesgo desconocidas o infravaloradas hasta ese
momento e implantar medidas correctoras para su control, sin que haya sido necesario

esperar a la aparicion de consecuencias lesivas para los trabajadores expuestos.
Objetivos de la Investigacion

La investigacion de accidentes tiene como objetivo principal la deduccién de las
causas que los han generado, para diseflar 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 prevencion en la empresa.
Todo accidente es una leccion y de su investigacion se debe obtener la mejor y la
mayor informacion posible no sélo para eliminar las causas desencadenantes del
suceso Yy 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 prevencion

en la empresa y cuyo control va a significar una mejora sustancial en la misma.
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Participantes de la investigacion

El trabajador accidentado tiene un papel crucial en la investigacion, ya que es quien
mejor sabe lo que ha sucedido. Los mandos intermedios o0 responsables de la
empresa, para que se impliquen mas en las actividades preventivas de la misma, dado

gue ellos son:
* Los que mejor conocen el trabajo, asi como a los trabajadores.
* Los responsables de la seguridad del personal a su cargo.

* Quienes deberan aplicar la medida correctora y por tanto deben estar convencidos

de su eficacia.

Los delegados/as de prevencion quienes constituyen una ayuda y un soporte. Los
técnicos/as de prevencion del SPA o SPP dado que ayudan y asesoran a quien realice
la investigacién. Es recomendable que las investigaciones complejas sean lideradas

por ellos.

También es importante la participacion de los trabajadores presentes durante el
accidente (testigos) para contrastar y comprobar el testimonio del trabajador
accidentado. La informacion del accidente debe recabarse de todas las fuentes
posibles, la implicacibn de todos los agentes mencionados enriquecera la

investigacion.
Definicién de Accidente de Trabajo

“Se considera accidente de trabajo a todo acontecimiento subito y violento ocurrido
por el hecho o en ocasion del trabajo, o en el trayecto entre el domicilio del trabajador
y el lugar de trabajo, siempre y cuando el damnificado no hubiere interrumpido o
alterado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo. El trabajador podra declarar por
escrito ante el empleador, y éste dentro de las setenta y dos (72) horas ante el
asegurador, que el itinere se modifica por razones de estudio, concurrencia a otro
empleo o atencién de familiar directo enfermo y no conviviente, debiendo presentar el
pertinente certificado a requerimiento del empleador dentro de los tres (3) dias habiles
de requerido.” (Ley 24.557 — Ley de Riesgos del Trabajo — Capitulo 3, art. 6 - octubre
3 de 1995).
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Recomendaciones a realizar la Investigacion de accidentes

La investigacién de accidentes no consiste sélo en determinar la causa, hay que

realizar un proceso de recogida de informacidén que nos permita saber:
* qué paso, y la secuencia cronoldgica del suceso
* como paso

Lo primero que debe determinar es qué ocurrié realmente, cuales fueron las acciones
gue se realizaron y cuales las acciones preventivas significativas que no se llevaron a

cabo.

En esta fase de la investigacion es importante diferenciar qué actividades se realizaron

de las que deberian haberse realizado.

Puede comenzarse la investigacion a partir del relato de los hechos que realice el

trabajador accidentado.

Después se debe preguntar a las personas que hayan presenciado el accidente,

aclarando las dudas que puedan surgir.

En esta etapa lo importante es comprender qué paso realmente, y el orden temporal

en el que sucedieron los hechos.

Cuando tenga una idea clara de lo ocurrido, se debe poner por escrito. Después, en
el lugar del accidente, se debe comprobar la secuencia de los hechos y aclarar las

dudas que puedan surgir.

Una vez que sepa qué ocurrio, debe responder a la segunda pregunta: ¢por qué

ocurrio?

Las causas del accidente son todas las circunstancias que tuvieron que concurrir para
gue se produjera; generalmente hay varias causas para cada accidente, asi que no

nos debemos conformar con la primera que se identifique.

Identificada una causa, revisar la descripcion del accidente y comprobar qué mas hizo
falta para que sucediera cada uno de los hechos. Para esta revision puede ser Uutil
volver a preguntar a los compafieros del accidentado, a su mando directo, testigos,

etc.
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Para conocer de forma objetiva, clara y concreta lo que ha sucedido y poder proponer
medidas que eviten que vuelva a producirse el mismo riesgo, planteamos las

siguientes recomendaciones:

> No buscar responsables, s6lo CAUSAS.

> Solo hechos probados, concretos y objetivos, nada de suposiciones, ni conjeturas,

ni interpretaciones.

> No realizar juicios de valor durante la recogida de informacion, hay que ser

objetivos.

> Tomar datos en el mismo momento posterior al accidente, cuanto antes se tomen

los datos mas fiables seran. Tratar de evitar la confusién que se produce después de

un accidente.

> Entrevistar al accidentado, siempre que sea posible, para tener una informacion

mas real de lo sucedido.

> Entrevistar a los testigos directos, que pueden aportar datos del accidente. >

Realizar las entrevistas individualmente, para evitar influencias, y contrastar

versiones.

> La investigacion del accidente se realiza in situ, es imprescindible conocer el lugar,

la distribucion de los elementos y del espacio, conocer el entorno fisico.
> Considerar todos los aspectos que hayan podido intervenir:

» Condiciones materiales

*» Organizacion del trabajo

* Entorno fisico y medioambiental

* Caracteristicas del trabajador

Metodologias de investigacion de accidentes de trabajo

Para la investigacion de accidentes, los especialistas de las SRT promueven la

utilizacion del Método de Arbol de Causas. El procedimiento, surgido en la década del
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'70 en Francia, tiene como objetivo la prevencion de hechos futuros a través del

analisis de los hechos acaecidos.

El método presenta una légica de pensamiento no convencional dado que excluye la
“culpabilidad” como causa de accidente buscando detectar factores recurrentes con

el fin de reducir o eliminar los riesgos en su misma fuente.

Método Arbol de Causa

Definiciéon

El método del arbol de causas es una técnica para la investigacion de accidentes

basada en el analisis retrospectivo de las causas.

A partir de un accidente ya sucedido, el arbol causal representa de forma grafica la

secuencia de causas que han determinado que éste se produzca.

El analisis de cada una de las causas identificadas en el arbol nos permitira poner en

marcha las medidas de prevencion mas adecuadas.
Aplicacion del Método del Arbol de Causas en la Investigacion de Accidentes

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

de dar simultaneamente estas cuatro condiciones:

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

analisis se desprendan.

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

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

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

desemperia en la investigacion.

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

participantes en futuras investigaciones.
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Etapas de ejecucion
Primera etapa: recoleccion de la informacion.

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

servira para el objetivo que se persigue.

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

gue permitieron o posibilitaron la materializacion del mismo.

Para asegurarnos que estamos recogiendo los datos de forma correcta deberemos

seguir la siguiente metodologia de recoleccién de informacién:

e (Cuando?

e (;DONnde?

e ¢ Porquién?

e ;/COMO?

e Toma de datos

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

maquinas y equipos, individuo, ambiente fisico y organizacion.

Recoleccioén de la informacion
Lugar de trabajo En el momento del accidente:

Normalmente:

Variaciones:

Momento En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Tarea En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Maquinas y equipos En el momento del accidente:
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Normalmente:

Variaciones:

Individuo En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Ambiente fisico En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

Organizacion En el momento del accidente:
Normalmente:

Variaciones:

e Cronologia de la recoleccién
e Tamarfo de la unidad de informacion

Segunda etapa: Construccién del arbol.

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

de cémo han ocurrido las cosas.

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

finalizado pueda ser leido de forma cronoldgica.

En la construccion del arbol se utilizara un cédigo grafico:

O HECHO

HECHO PERMANENTE

—>  VINCULACION
— VINCULACION APARENTE
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A partir de un suceso Uultimo se va sistematicamente remontando hecho tras hecho

mediante la formulacion de las siguientes preguntas:

1) ¢, CUAL ES EL ULTIMO HECHO?
2) ¢ QUE FUE NECESARIO PARA QUE SE PRODUZCA ESE ULTIMO HECHO?
3) ¢, FUE NECESARIO ALGUN OTRO HECHO MAS?

La adecuada respuesta a estas preguntas determinara una relacion légica de

encadenamiento, conjuncion o disyuncion.

Encadenamiento o cadena

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

representaremos de esta manera:
(BY—>(A)

Ejemplo: lluvia — Suelo humedo
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@ FASTA

Conjuncién

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

representaremos de esta manera:

B) —

— |

© —

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

(C) y viceversa.
Ejemplo:

Suelo de goma

_ Resbala

Suelo himedo
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Disyuncion

Dos o mas hechos tiene una misma causa (C). (C) es necesario y suficiente para

gue se produzcan (A) y (B). Lo representamos de esta manera:

(€ 4’{
(B)

A) y (B) son hechos independientes, no esta directamente relacionados entre si;

para que se produzca (A) no es necesario que se produzca (B) y a la inversa.

Ejemplo:

— El camion se estrella contra la pared

Los frenos no
responden _ El camion atropella a un peaton

A\ 4

Hechos independientes
También puede darse el caso de que no exista ninguna relacion entre

dos

hechos, es decir que sean hechos independientes. Graficamente seria:
(A)
(B)

Ejemplo: suelas de goma lisas

suelo himedo
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FASTA

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

Encadenamiento | Conjuncién Disyuncion Independencia
Un Unico Un Dos o varios |Ay B son dos
antecedente
antecedente (A) antecedentes | Hechos
) L (A) tiene ) independientes.
o tiene un Unico : (B, C) tienen
Definicion varios e .
_ _ . un dnico No relacionados.
origen directo origenes origen directo
(B) directos (B, ) ,g X
' idéntico (A).
C).
(8)
Representacion }—»(A) (A) — (©)
®— & | — w  ®
— (B)
B es suficiente y | Cadaunode |Aera (B) puede
necesario para |los necesario producirse sin
que se produzca | antecedentes |para que se | que se produzca
(A). (B)y (C) eran |produjera (C) |(A)y viceversa.
necesarios y (B).
para que se

Caracteristicas

produjera (A),
pero ninguno
de las dos
eras
necesarias en
si mismo:
juntos
constituyen
una causa
suficiente.
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ADMINISTRAR LA INFORMACION Y EXPLOTAR LOS ARBOLES

Tras la recoleccién de la informacion y la posterior construccion del arbol de causas

se procederd a la explotacion de estos datos.

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

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

b) Elaborando una serie de medidas preventivas generalizadas al conjunto

de todas las situaciones de trabajo de la empresa.

Elaboracion de las medidas correctoras

Las medidas correctoras inmediatas seran las que propongamos inmediatamente

después del accidente.

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

ese accidente.

Las medidas correctoras inmediatas se deben aplicar a los hechos que estén mas
alejados de la generacion del accidente, para que nos hagamos una idea grafica, a
cada uno de los hechos que estan mas cerca de los extremos finales de cada rama
del arbol le corresponde una medida correctora, asi no sélo prevenimos que ocurra
ese accidente, sino que prevenimos sobre toda la rama y por tanto sobre otros

accidentes.

@7
@7
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Es decir, para los hechos n® 3, 6, 7 y 9 (o los mas proximos a ellos sobre los que se
pueda actuar) le corresponderd una o varias medidas correctoras inmediatas y con

ello impediremos que ese y otros accidentes no ocurran.

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

accidente que estamos investigando.
¢, Como podemos elegir prioridades a la hora de buscar medidas preventivas?

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

tiempo la medida no debe perder su eficacia preventiva.

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

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

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

sino otros accidentes en otras situaciones.

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

El Factor Potencial de Accidente (FPA), debe ser lo suficientemente amplio
como para no abarcar so6lo al accidente investigado pero lo suficientemente

concreto como para no abarcar ala generalidad de puestos de trabajo.
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La formulacién de un FPA debe permitir reconocerlo antes de que ocurra el accidente,
incluso cuando esta bajo diferentes apariencias de las que habia en las situaciones

de trabajo donde se produjo el accidente.

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

como la siguiente:

Ficha n°l: Factores de accidente

ACCIDENTE n°

Factores
Factores del accidente | Medidas correctoras Potenciales de

accidente (FPA)

Qué son...

Factores del accidente: se extraen del analisis del accidente, son los hechos
de cada una de las ramas del &rbol sobre los que debemos y podemos actuar,
conviene que sean los que estan mas cerca de los extremos asi prevenimos
sobre toda la rama.

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

aplicar sobre el propio accidente.

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

a partir de un factor de accidente del propio que estamos investigando.

Con la ficha n°1 extraemos a partir de cada accidente ocurrido los factores de
accidente, las medidas correctoras inmediatas y los FPA; ahora lo que vamos a hacer

es de cada uno de los FPA del accidente investigado vamos a ver en que otros puestos
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de trabajo estan presentes y que medidas preventivas a mas largo plazo se aplicarian

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

Ficha N° 2: Factores potenciales de accidentes:

Puestos, equipos, local

Medida preventiva

Con esta ultima ficha lo que hemos conseguido es que para cada FPA formulado a

partir de la investigacion de un accidente tengamos una lista de distintos puestos de

trabajo de la empresa donde también aparece este mismo FPA.

Una vez que tenemos toda la informacion recogida hasta ahora, es decir, factores de

accidente, medidas correctoras inmediatas, FPA y puestos de la empresa donde se

pueden dar esos FPA ademas del puesto donde ocurrié el accidente, podemos

elaborar otra ficha n® 3 que clasificaria los distintos FPA que hay en cada puesto de

trabajo, la ficha quedaria de esta manera:

Ficha N° 3: FPA por puesto de trabajo

Puesto, equipo, local

Factores Potenciales de
accidente (FPA)

Medidas de prevencion

Todas estas fichas tienen dos objetivos:

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

son los FPA que les afectan.
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* Ante la presencia de un FPA en cualquier puesto de trabajo, estableciendo las
medidas preventivas apropiadas podemos evitar el accidente, digamos que nos

antepondriamos al accidente.
CONTROL Y SEGUIMIENTO DE LAS MEDIDAS PREVENTIVAS

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

gue con el transcurso del tiempo sigan ejerciendo su papel.

Por ejemplo, con el tiempo puede ocurrir que se modifiquen las condiciones de trabajo
y por tanto las medidas preventivas implantadas tras el accidente ya no sirvan o bien
gue las medidas preventivas propuestas tengan un plazo de ejecucion que no se haya
cumplido, para ello se podria registrar globalmente para toda la empresa una ficha de

control y seguimiento de medidas preventivas.

Esta ficha se aplicara de manera global a toda la empresa y servira para comparar las
medidas preventivas adoptadas tras el accidente con las que habia propuestas ya tras
la evaluacion de riesgos en cada puesto o equipo determinado; podemos también ver
en dicha ficha si se han cumplido los plazos previstos y cudl es la razén de la no-

aplicacion de la medida preventiva.

REGISTRO Y ALMACENAMIENTO | CONTROL
Medidas Medidas Aplicacién | Razones
Plazos de | Responsables | Costo
adoptada ya Puesto, o . Fecha de la no-
S ropuesta |equipo realizacion de la previsto Si no |aplicacién
P ps quipo... previstos realizacion P

134



L“\HVERSIDAD

La finalidad de la investigacion de accidentes de trabajo propuesta es establecer
procedimientos de como proceder ante un accidente laboral mediante el método
“‘Arbol de Causas”. El procedimiento permite confrontar los hechos de manera
rigurosa; facilita una mejor gestion de la prevencién disminuyendo el numero de

accidentes y establece una politica de trabajo colectivo.

Estadisticas de siniestros laborales

El analisis 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 las estadisticas son:
e Detectar, evaluar, eliminar o controlar las causas de accidentes.
e Dar base adecuada para confeccion y poner en practica normas generales y
especificas preventivas.
e Determinar costos directos e indirectos.
e Comparar periodos determinados, a los efectos de evaluar la aplicacion de las
pautas impartidas por el servicio y su relacion con los indices publicados de la

autoridad de aplicacion.

De alli surge la importancia de mantener un registro exacto de los distintos accidentes
del trabajo. Exigido en el art. 30 de la Ley 19.587, donde se informa de la
obligatoriedad de denunciar los accidentes de trabajo y en la Ley de riesgos del
trabajo, Art. 31, que obliga a los empleadores a denunciar a la A.R.T y a la
Superintendencia de Riesgos del Trabajo, todos los accidentes acontecidos, caso

contrario, la A.R.T, no se halla obligada a cubrir los costos generados por el siniestro.

Estos datos son vitales para analizar en forma exhaustiva los factores determinantes
del accidente, separandola por tipo de lesion, intensidad de la misma, areas dentro de
la planta con actividades mas riesgosas, horarios de mayor incidencia de los
accidentes, dias de la semana, puesto de trabajo, trabajador estable 6 reemplazante
en esa actividad, etc.
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Se puede entonces individualizar las causas de los mismos, y proceder por lo tanto a
diagramar los distintos planes de mejoramiento de las condiciones laborales y de

seguridad, para poder cotejar afio a afio la efectividad de los mismos.
Definiciones

En primer lugar, se analizan las definiciones de accidente de trabajo y enfermedad
profesional en Argentina, que vienen recogidas en la Ley N° 24.557 de Riesgos del
Trabajo.

Accidente de trabajo: Articulo 6°. 1) Se considera accidente de trabajo a todo
acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho o en ocasion del trabajo, 0 en
el trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre y cuando el
damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto por causas ajenas al
trabajo. El trabajador podra declarar por escrito ante el empleador, y éste dentro de
las setenta y dos (72) horas ante el asegurador, que el itinere se modifica por razones
de estudio, concurrencia a otro empleo o atencién de familiar directo enfermo y no
conviviente, debiendo presentar el pertinente certificado a requerimiento del

empleador dentro de los tres (3) dias habiles de requerido.
Enfermedad profesional:

Articulo 6.2 a) Se consideran enfermedades profesionales aquellas que se encuentran
incluidas en el listado que elaborard y revisara el Poder Ejecutivo, conforme al
procedimiento del articulo 40 apartado 3 de esta ley. El listado identificara agente de
riesgo, cuadros clinicos, exposicion y actividades en capacidad de determinar la

enfermedad profesional.

Articulo 6.2 b) Seran igualmente consideradas enfermedades profesionales aquellas
otras que, en cada caso concreto, la Comision Médica Central determine como
provocadas por causa directa e inmediata de la ejecucion del trabajo, excluyendo la

influencia de los factores atribuibles al trabajador o ajenos al trabajo.

El citado Listado de enfermedades profesionales se aprueba en el Decreto 658/96 que

aprueba el Listado de enfermedades profesionales.

Reingreso o reagravacion: A los fines del Registro de Accidentabilidad, se considera

reingreso a un accidente laboral o enfermedad profesional previamente notificados
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que, habiendo cesado la incapacidad laboral temporaria, reingresa al sistema a partir

de una reagravacion de su cuadro.

Incapacidad Laboral Temporaria (ILT): Es aquella situacion en la que los
trabajadores, por causa de enfermedad o de accidente laboral, se encuentran
imposibilitados temporariamente para realizar su trabajo habitual, precisando durante
ese periodo de algun tipo de asistencia sanitaria. La ILT cesa por alguna de las
siguientes causas: alta médica, declaracion de Incapacidad Laboral Permanente (ILP),
transcurso de un afio desde la primera manifestacion invalidante, abandono de

tratamiento o por la muerte del damnificado.

Secuela incapacitante: Es el dafio producido por un accidente de trabajo o
enfermedad profesional y ocasiona una disminucion en la capacidad de trabajo que

durara toda su vida.

Incapacidad Laboral Permanente Parcial: Existe Incapacidad Permanente Parcial
cuando el dafio sufrido por el trabajador le ocasione una disminucion permanente de
su capacidad laboraria, pero ésta es menor al 66%. Cuando existe una merma en la
integridad fisica y en la capacidad de trabajar, la prestacion se diferencia de acuerdo

al porcentaje de esa disminucion.

Incapacidad Laboral Permanente Total: Existe Incapacidad Laboral Permanente
Total cuando el dafio sufrido por el trabajador le ocasione una disminucion

permanente de su capacidad laboraria, y ésta es igual o superior al 66%.

Gran Invalidez: Existe Gran Invalidez cuando el trabajador en situacion de
Incapacidad Laboral Permanente Total necesite la asistencia continua de otra persona

para realizar los actos elementales de la vida.

Accidentabilidad: Es la frecuencia o indice de accidentes laborales o enfermedades

profesionales.

Trabajador damnificado o lesionado: Es todo trabajador asegurado que sufrié un
accidente de trabajo o enfermedad profesional por el hecho o en ocasién del trabajo,

incluyendo los accidentes de trabajo in itinere.
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Jornadas no trabajadas: Se consideran jornadas no trabajadas al periodo (dias
habiles y no habiles) transcurrido entre la fecha del accidente o la declaracion de la
primera manifestacion invalidante de la enfermedad profesional, y la fecha de la
finalizacion de la Incapacidad Laboral Temporaria (ILT), sin considerarse estas dos
fechas.

Dias con baja laboral: Se considera dias con baja laboral a las jornadas no
trabajadas por el damnificado dentro del periodo de Incapacidad Laboral Temporaria
(ILT).

Casos notificados: Es la cantidad de accidentes de trabajo (incluyendo los
accidentes in itinere), enfermedades profesionales y reagravaciones que han sido

notificados por las ART o empleadores auto asegurados en el periodo comprendido.

En la elaboracion de las estadisticas de accidentes, podemos asociar una serie de

factores que nos permitiran poder clasificar segun las siguientes pautas:

e Gravedad de la lesion: Consecuencias del accidente (Ejemplo: grave).

e Forma del accidente: Manera de producirse el accidente al entrar en contacto
el agente material con la persona accidentada (Ejemplo: atrapamiento).

e Agente material: Objeto, sustancia o condicion del trabajo que ha originado el
accidente (Ejemplo: mezcladora de cilindros).

e Naturaleza de la lesion: Tipo de accién traumatica producida por el accidente
(Ejemplo: amputacion).

e Ubicacion 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:

e indice de frecuencia (I.F.)

e Indice de gravedad (I.G.)
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@ FASTA

e Indice de Incidencia (l.1.)

e Indice de Duracién Media (D.M.)

Con la idea de medir el nivel de seguridad en La Colina S.A. se recomienda utilizar los
siguientes indices de siniestralidad:

indices de siniestralidad laboral, enfermedades profesionales y contingencias

comunes

El indice de siniestralidad establece la relacion entre el nimero de accidentes y la
cantidad de empleados expuestos al riesgo. Siempre en un periodo de referencia. Al
igual que en la estadistica oficial del Ministerio de Empleo y Seguridad Social, lo
habitual es calcular el nUmero de accidentes por jornada laboral (sin contabilizar los

accidentes in itinere). La formula es como sigue:

N2 Accidentes de trabajo con baja x 10°

N® medio de trabajadores expuestos

Se considera el namero medio de trabajadores expuestos como el promedio de

empleados expuestos al riesgo en el periodo de tiempo estipulado.

En este caso, se emplea la misma férmula para el calculo del indice de incidencia de

accidentes mortales.
indices de frecuencia de accidentes

En este apartado se debe diferenciar los indices de frecuencia de siniestralidad en
funcion de si resultan en accidentes mortales o no. En el caso mas “simple” de tipo de

accidentes laborales, la formula a aplicar es:

N? Accidentes de trabajo con baja x 10/

N N? total de horas efectivamente trabajadas
Para el célculo de este indice se vuelven a excluir los accidentes en in itinere.

Se considera el nUmero de accidentes de trabajo como la cantidad de siniestros que

ocurren en una jornada de trabajo. No se contabilizan las contingencias in itinere.
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W

Para el calculo de horas efectivamente trabajadas hay que incluir las horas efectivas

de trabajo en que los empleados han estado expuestos a la posibilidad de
accidentarse en el lugar de trabajo. Incluye también el ndamero de horas
extraordinarias trabajadas. Deben obviarse las horas no trabajadas,
independientemente de su motivo. Ademas, se deben descontar las horas no

trabajadas debido a accidentes.

Respecto al indice de frecuencia de accidentes mortales, la formula correspondiente

€es:

N? Accidentes de trabajo mortales x 10
Iy =

M7 N total de horas efectivamente abajadas

En este caso, el computo se realiza teniendo en cuenta cien millones de horas

trabajadas.
Coémputo del indice de gravedad

El indice de gravedad resulta igual de importante que el indicador de siniestralidad

laboral. La férmula es la siguiente:

.f N¢ jornadas no trabajadas por accidente de trabajo con baja x 10°
q =

N? total horas efectivamente trabajadas

En este caso, se consideran las jornadas perdidas como la diferencia entre dias
naturales y las fechas de alta y baja. Ademas, representan el indice de gravedad de

la siniestralidad durante el periodo de referencia.

Por ultimo, para computar la duracion media de las bajas, se considera la siguiente

formula:

) ) ) N? jornadas no trabajadas por accidente de trabajo con baja
Duracion media de las bajas =

N? Accidentes de trabajo con baja

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 andlisis de otras

variables como los factores de clasificacion de accidentes ya expuestos.
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Elaboracion de normas de seguridad

Las normas de seguridad son documentos formales y especificos que indican el
procedimiento para realizar una tarea, para disminuir o eliminar ciertos riesgos. Son
directrices, Ordenes, instrucciones y consignas que informan al personal sobre los
riesgos que trae asociado la realizacién de alguna tarea particular, como asi también,
las medidas preventivas a adoptar para evitar accidentes laborales o enfermedades

profesionales.

Las normas de seguridad son las reglas que resulta necesario promulgar y difundir
con anticipacion adecuada y que debe tener seguimiento para evitar los dafios que
puedan derivarse como consecuencia de la ejecucion de un trabajo. Son directrices,
ordenes, instrucciones y consignas que instruyen al personal sobre los riesgos que
pueden presentarse en el desarrollo de una tarea, como asi también, las medidas

preventivas a adoptar para evitar accidentes laborales o enfermedades profesionales.

Las normas de seguridad estan dirigidas a prevenir los riesgos que puedan provocar
accidentes de trabajo, interpretando y adaptando a cada necesidad las disposiciones

y medidas que contienen la reglamentacion oficial.
Objetivos:

e Establecer la metodologia para la elaboracion, revision, aprobacion, difusion,
administracion y control de los documentos generados.

e Generar recomendaciones preventivas recogidas formalmente en documentos
internos que indican maneras obligatorias de actuar.

e Establece directrices, érdenes e instrucciones que instruyen al personal de la
empresa sobre los riesgos que pueden presentarse en su actividad y la forma
de prevenirlos.

e Promulgar y difundir las reglas con suficiente anticipacion, con seguimiento

para evitar los dafios que puedan derivarse de la ejecucion de un trabajo.

Alcance
Las normas seran de aplicacion para el personal de la industria de conservas La
Colina S.A.

141



U\HVERSIDAD

Responsables

El servicio de Higiene y Seguridad sera el encargado de generar, proporcionar y
mantener el seguimiento de las normas de seguridad con el fin de instruir a los
trabajadores sobre los riesgos que pueden presentarse en el desarrollo de su actividad

y la forma de prevenirlos mediante comportamientos seguros.

Desarrollo

Se redactaran normas generales de seguridad, dirigidas a todos los trabajadores de
la empresa, y normas especificas de seguridad discriminando actividades y puestos

de trabajo.

Elaboracion de los documentos

Se recomienda para una “seguridad integrada”, normalizar los procedimientos de
trabajo (“instrucciones de trabajo”), integrando los aspectos de seguridad a todas
aquellas situaciones en las que las desviaciones de lo previsto pueden generar
errores, averias o0 accidentes, que potencialmente pudieran causar dafios. Con la
normalizacion de los procedimientos de trabajo se trata de regular y estandarizar todas
sus fases operativas en las que determinadas alteraciones pudieran ocasionar

pérdidas o dafios.
Principios basicos de una norma a tener en cuenta
Debe ser:

e NECESARIA (se debe tener cuidado que no haya un exceso de normas, ya que
esto puede llevar a confusién, llegando a producir un efecto negativo y
perjudicial).

e POSIBLE (la norma debera poder llevarse a la practica con los medios de que
se dispone).

e CLARA (su contenido sera facilmente comprensible).

e CONCRETA (Referida a un solo tema).

e BREVE (su lectura debera ser facil y no engorrosa).

e ACEPTADA (para que una norma sea realmente eficaz debe ser aceptada por

quienes deben cumplirla).
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e EXIGIBLE (con delimitacion precisa de las responsabilidades).
e ACTUAL (las normas deben ser renovadas y puestas al dia. Las técnicas
evolucionan, los procesos cambios, una norma que en su momento era

perfectamente valida, puede dejar de serlo, quedando anticuada e inservible).

Contenido de una norma
Para que una norma sea eficaz conviene que disponga de:

e Obijetivo. Descripcion breve del problema esencial que se pretende normalizar
(riesgo)

e Redaccién. Desarrollo en capitulos de los distintos apartados.

e Campo de aplicacion. Especificacion clara del lugar, zona, trabajo y operacién
a la que debe aplicarse.

e Grado de exigencia. Especificacion sobre su obligatoriedad o mera
recomendacion, indicando, si interesa, la gravedad de la falta.

e Refuerzo. Normas legales o particulares que amplien, mediante su cita el

contenido de la norma y a las que debe estar supeditadas.

Revision de los documentos

La revision, posterior a la elaboracion de un documento, tiene por finalidad verificar su
correcto funcionamiento, la deteccion de nuevas necesidades y el cumplimiento del
fin para lo que fueron establecidas. Se evaluara, su correcta formacioén conforme al
presente procedimiento, la eficacia esperada y se controlard que el contenido sea
técnicamente correcto y efectivo, previniendo directamente los riesgos que puedan
provocar accidentes de trabajo, interpretando y adaptando a cada necesidad las
disposiciones y medidas que contienen la reglamentacion oficial.

Difusion de documentos normativos

Una vez redactada las normas en base a lo explicitado, vendra el periodo de
implementaciéon. Para eso debemos asegurarnos una correcta divulgacion,

capacitacion para su aplicacion y posterior control de su cumplimiento.

El personal directamente involucrado, serd instruido en cumplimiento del documento

normativo, recibiendo una copia de su contenido, dejando un registro del personal
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capacitado. Se recomienda que las normas sean exhibidas en lugares visibles y
eficaces, para los trabajadores afectados, en lo posible proximas a los lugares de

trabajo.

Revisién peridédica de documentos

Las Areas Responsables deben efectuar una revision periddica de sus procedimientos
en un plazo no mayor a un afio o cuando se presente una situacion especial que lo
amerite, por ejemplo, nuevos requisitos legales, cambios de procesos, identificacion

de nuevos aspectos o impactos, etc.

En estas revisiones el resultado puede ser ratificacion o modificacion; las revisiones

siguen los mismos lineamientos de la aprobacién de documentos normativos.

e En caso que el resultado de la revision sea la ratificacion del documento
normativo, las Areas Responsables actualizaran la fecha de emisién y de
proxima revision del mismo.

e En el caso de modificacion, los cambios del documento se deberan identificar
en el campo de Cambios, se incrementara en 1 el N° de revision y se
actualizaran las fechas de Revision, Vigencia y Proxima Revision.

e Cambios: Al ser identificado un cambio y/o modificacion en el documento
normativo, éste se registra en la Bitacora de Cambios, colocando los siguientes
datos:

1. N° de cambio y/o modificacion en el documento normativo.

2. Fecha de cambio y/o modificacion.

3. Ne°de revision del documento modificado.

4. Descripcion del cambio y/o modificacibn que aparece en la nueva

revision.

Mientras que los procedimientos determinan un comportamiento pautado de la accion
gue se va a llevar a efecto, las normas establecen criterios para que sea el propio
trabajador el que actie de forma predefinida en situaciones que se presentan

generalmente ante determinadas circunstancias o condiciones.

Asi, en espacios confinados, la norma pedir4 que para realizar trabajos en estos
espacios se debe tener permiso de trabajo y proceso de actuacion, la necesidad de
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gue haya uno o varios trabajadores y la comunicacién con el exterior, etc.; y el
procedimiento establecerd cdmo obtener el permiso de trabajo y las actuaciones a
seguir para acceder al interior del recinto, las que hay que desarrollar en el interior y

la forma de desarrollarlas.

Las normas contemplan aspectos generales, los procedimientos aspectos

especificos.

La Norma de Seguridad no debe sustituir a otras medidas preventivas prioritarias para

eliminar riesgos debiendo tener en tal sentido un caracter complementario.

Ver Anexo VIII. Ejemplos de procedimientos relativos a normas de seguridad.

Prevencion de siniestros en la via publica: (Accidentes In Itinere).

Accidente “in itinere”

El articulo 6 de la ley 24.557 “Ley de Riesgos de Trabajo” define al mismo bajo el
siguiente concepto: “Se considera accidente de trabajo a todo acontecimiento subito
y violento ocurrido por el hecho o en ocasion del trabajo, o en el trayecto entre el
domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre y cuando el damnificado no
hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo.”

Pasos a seguir ante un accidente in itinere:

En primera instancia el trabajador debe comunicar la ocurrencia del siniestro al
empleador quien a su vez informaré a la ART. La aseguradora se pondra en contacto
con el damnificado y le informara a qué centro médico debe dirigirse. El trabajador

podra realizar la denuncia ante la ART en caso que el empleador no lo hiciera.
Trayecto que cubre un accidente in itinere:

Es la ruta usual y habitual que usa el trabajador para desplazarse desde su hogar
hacia su lugar de tareas y viceversa. El trabajador deberé denunciar antes el domicilio

de residencia habitual y este comunicarlo a la ART.

La normativa vigente no fija un tiempo especifico que el trabajador debe tardar en su

trayecto al lugar de trabajo. De todas maneras, a fin de analizar si el trabajador se
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encontraba en esta situacion puede hacerse una valoracién sobre la relacion de la

longitud del trayecto y los medios elegidos para llegar a destino.
Modificacion en el trayecto de un accidente in itinere:

El articulo mencionado hace referencia a esta circunstancia. El art. contempla: “El
trabajador podra declarar por escrito ante el empleador, y éste dentro de las setenta
y dos (72) horas ante el asegurador, que el itinere se modifica por razones de estudio,
concurrencia a otro empleo o atencion de familiar directo enfermo y no conviviente,
debiendo presentar el pertinente certificado a requerimiento del empleador dentro de

los tres (3) dias habiles de requerido.

El Decreto Reglamentario 491/97 en su Art. 4° — (Reglamentario del articulo 6°, Ley

24.557 apartado |) reglamenta lo siguiente en cuanto a las modificaciones:

a) Las modificaciones del trayecto entre el lugar de trabajo y el domicilio del trabajador,
comprendidas en el articulo que se reglamenta, estaran sujetas a las siguientes

disposiciones:

I. La declaracién de modificacion de itinerario por concurrencia a otro empleo debera
efectuarse, de manera previa al cambio, en todos y cada uno de los empleos del

trabajador.

Il. Se entendera que un familiar es no conviviente cuando aun siéndolo regularmente
se encuentre en un lugar distinto del domicilio habitual por causa debidamente

justificada.

lll. Se considera familiar directo a aquellos parientes por consanguinidad y afinidad

hasta el segundo grado.

b) En los supuestos de contingencias ocurridas en el itinerario entre dos empleos, en
principio las prestaciones seran abonadas, otorgadas o contratadas a favor del
damnificado o sus derechohabientes, segun el caso, por la Aseguradora responsable
de la cobertura de las contingencias originadas en el lugar de trabajo hacia el cual se

estuviera dirigiendo el trabajador al momento de la ocurrencia del siniestro.
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c) La obligada al pago podra repetir de la otra Aseguradora los costos de las
prestaciones abonadas, otorgadas o contratadas, en la proporcion que a cada una le

corresponda.

d) En todos los supuestos del apartado | del articulo que se reglamenta, se considerara
accidente "in itinere" sélo cuando el accidente se hubiera producido en el trayecto
directo e inmediato entre el trabajo y el domicilio del trabajador, el lugar de estudio, el

otro empleo, o donde se encuentre el familiar.
Rechazo de accidente por la ART

Ante el rechazo del mismo se sugiere dirigirse a la Comisiébn Médica correspondiente
presentando la denuncia del accidente, el rechazo por parte de la aseguradora el
Empleador Auto asegurado o el Empleador no asegurado y el Documento Nacional
de Identidad. O comunicarse por consultas o reclamos al 0800-666-6778. Importancia

de diferenciar si el accidente fue “in itinere” o en el lugar de trabajo
Todo accidente en la calle es considerado “in itinere”

Suele ocurrir que el puesto de trabajo de muchas personas se desarrolla en la via
publica, esto no constituye un “in itinere” ya que unicamente se cree asi al accidente
ocurrido yendo al puesto de trabajo desde su residencia. Otra situacion que suele
darse con habitualidad es la cual se produce cuando un agente se traslada de un
puesto a otro en el marco de su trabajo, esto tampoco compone un accidente “in

itinere”
Causas del accidente “In itinere”

Pueden ser causados por factores humanos y/o técnicos. Los factores humanos se
relacionan con el comportamiento en la via publica, tanto propio como de terceros,

como ser cansancio, negligencia, imprudencia, problemas fisicos, etc.

Los factores técnicos se relacionan con el medio de transporte, las condiciones de uso
de los caminos, la sefalizacion, estado y mantenimiento de los vehiculos de

transporte, etc.
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Capacitaciones

Se recomienda ante la prevenciéon de accidentes “In itinere” la realizacion de

capacitaciones y provision de informacion en formato papel respecto del tema:

e Normas de transito y seguridad vial
e Uso de cinturdon de seguridad

e Uso de casco

e Consejos para el peatén

e CoOmo actuar ante un accidente, gestion y medidas preventivas.

Planes de emergencia

"El plan de emergencia es la planificacion y organizacion humana para la utilizacion
Optima de los medios técnicos previstos con la finalidad de reducir al minimo las
posibles consecuencias humanas y/o econdmicas que pudieran derivarse de la

situacion de emergencia”.

Una situacion de emergencia escapa a los procedimientos normales de una empresa
y l6gicamente necesita de un manejo especial, pudiendo requerir de la utilizacion de
recursos internos y externos y lo mas importante, es que necesita estar en posesion
de las herramientas y la metodologia que le permita enfrentar la situacién en el plazo
mas breve posible. Se debe tener siempre presente que la accion de respuesta a una
emergencia esta condicionada por la fase en la cual se encuentra su desarrollo, ya
gue cada una de ellas tiene sus caracteristicas y prioridades propias. La base de la
respuesta esta en la estructura que se haya adoptado para este fin.

Objetivo general

El objetivo del presente plan de emergencia, consiste en brindar informacion eficiente
y eficaz, destinada a adoptar los procedimientos administrativos, l6gicos y técnicos
adecuados, con el fin de propiciar a respuestas rapidas, aptas y efectivas ante una
situacion de emergencia, sin importar su naturaleza, de modo de poder salvar
nuestras vidas, garantizar la integridad fisica del personal afectado a los Equipos de
Respuesta, proteger las instalaciones y bienes materiales, proteger el medio ambiente

y restablecer el procedimiento industrial a la normalidad.
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Objetivos especificos

Evitar situaciones de emergencia ante la prevencion.

Prever que existan los medios necesarios para controlar un posible siniestro en
caso de que este llegara a ocurrir.

Establecer los procedimientos a seguir en caso de una emergencia.

Adoptar todas las medidas necesarias para contrarrestar la emergencia,
resguardando la integridad fisica y la vida de los ocupantes del lugar,
contrarrestando la emergencia y minimizando las pérdidas economicas que
puedan ocurrir al establecimiento y sus instalaciones.

Asignar funciones especificas que debera cumplir el personal de la Planta ante
una emergencia.

Asegurar el normal funcionamiento de la Planta frente a una situacion de
emergencia, y luego de la misma.

Proveer al establecimiento de procedimientos necesarios, posibles, claros y

actuales aplicables a la empresa.

Definiciones

Emergencia: Se considera como emergencia todo estado de perturbacién de un

sistema, que pone en riesgo inminente la integridad fisica y psicologica de los

ocupantes del establecimiento, y que requiere de una capacidad de respuesta

institucional organizada y oportuna, a fin de reducir al maximo los potenciales dafios.

Son situaciones de emergencia las siguientes:

De origen natural De origen humano

 Sismos

 Aluviones

* Inundaciones

* Erupciones volcanicas

* Tsunamis

* Otros

* Incendios

* Atentados explosivos

» Atentados incendiarios
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* Robo con asalto

* Vandalismo

* Otros

De origen técnico

» Explosiones recipientes a presion

» Escapes de gases inflamables o comburentes

* Derrames de liquidos inflamables y/o combustibles
» Escapes de vapores téxicos

» Contaminacion ambiental

* Otros

Plan de Emergencias: Es el conjunto de actividades y procedimientos estratégicos
elaborados para controlar las situaciones que puedan desencadenarse ante un hecho
imprevisto, en las personas, instalaciones y procesos. El objetivo es controlar dichas

situaciones imprevistas e inesperadas para aminorar las consecuencias del incidente.

Comité de Emergencias y Desastres: Es el 6rgano hospitalario encargado de
formular, dirigir, asesorar y coordinar las actividades hospitalarias relacionadas a las
fases antes, durante y después, que se han fijado para el manejo de los desastres,

propiciando la participacion de todos los trabajadores.

Evacuacion: Conjunto de procedimientos y acciones tendientes a que la persona
amenazada por un peligro (incendio, terremoto y otros.) protejan su vida e integridad

fisica, mediante su desplazamiento hasta y a través de lugares de menor riesgo.

Vias de Evacuacidon: Son aquellas vias que estando siempre disponibles para
permitir la evacuacion, tales como pasillos, patios interiores, escaleras de emergencia
0 servicio, ofrecen mayor seguridad frente al desplazamiento masivo y que conducen

a la zona de seguridad de un establecimiento.

Zona de Seguridad: Area de una edificacion, interior o exterior, que ofrece un alto
grado de proteccion masiva frente a los riesgos derivados de una emergencia y que
ademas ofrece las mejores posibilidades de abandono definitivo de un
establecimiento.
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Salida de Escape: Medio alternativo de salida, razonablemente seguro,

complementario a las vias de evacuacion.

Simulacro: Ejercicio practico en terreno, que implica movimiento de personas y
recursos, en el cual los participantes se acercan lo mas posible a un escenario de

emergencia real y que permite evaluar la planificacion.

Incendio: Es una reaccién quimica exotérmica descontrolada (fuego), producto de la
combinacion de cuatro componentes: material combustible (madera, papel, genero,
liquidos, etc.), oxigeno (presente en la atmédsfera), una fuente de calor, con
desprendimiento de llamas, calor humos y gases tdxicos y la reaccién en cadena de

todos los componentes.

Sismo: Violentas vibraciones ondulatorias de la corteza terrestre con un potencial
destructivo variable, ocasionadas por la interaccion de placas tecténicas, fractura de

la corteza terrestre o erupciones volcanicas.

Explosion: Combustidn instantanea, con rapida liberacién de energia y aumento de

volumen de un cuerpo, mediante la transformacion fisica o quimica.

Inundacién: Fenémeno hidrico que consiste en la cobertura de superficies
normalmente secas, por un nivel de agua. Las causas frecuentes son las lluvias
prolongadas y/o cuantiosas, cambio de sentido de cauce de rios, desborde de fuentes

de agua, colapso de represas y diques, etc.

Desastre Hospitalario Interno: Alteraciones intensas producidas en el interior de la
Planta que afectan seriamente a las personas, las instalaciones y funcionamiento del

mismo y que superan su capacidad de respuesta.

Alerta: La alerta es un estado declarado que indica el mantenerse atento a
acontecimientos que perturban el normal desarrollo de las actividades. Puede ser
interna, la declara el Director de la Planta, o externa y es de resolucion del Director

del Servicio de salud u otra autoridad competente del ministerio del Interior o Salud.

Alarma: Es una sefial o aviso audible sobre algo que va a ocurrir en forma inminente
0 ya esta ocurriendo, por lo tanto, su activacion significa ejecutar las instrucciones

establecidas para una emergencia.
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Plan de Emergencias La Colina S.A.
Objetivo
e |dentificar las potenciales situaciones de emergencias a producirse en la
operacion.
e Definir las instalaciones y acciones de preparacion para la actuacion ante las
potenciales emergencias identificadas.
e Establecer las responsabilidades del personal para hipotéticas y posibles
situaciones de emergencia.
e Establecer principios y mecanismos agiles para el manejo de una emergencia,
minimizando riesgos y dafios para el personal y el patrimonio empresario.
Alcance

e Personal e instalaciones de La Colina S.A.

Vocabulario

EMERGENCIA: Suceso o serie de sucesos que afectan real o potencialmente en
forma peligrosa al medio ambiente, a la seguridad y salud de las personas y cuyo
control requiere tomar acciones especiales e inmediatas. De acuerdo a los procesos
productivos realizados y al emplazamiento geografico de la fabrica, se puede prever

gue pueden existir las siguientes emergencias en la planta:

e Incendios

o Explosiones

o Derrames o fugas de productos quimicos

e Escapes de Gas

e Accidentes graves

« Cualquier otra situacion anormal que amenace la integridad de las personas

y/o los bienes materiales de la Empresa.

EVACUACION: Desplazamiento ordenado hasta los Puntos de Encuentro o Reunion
y a través de los sitios establecidos como seguros a efectos de proteger la vida o

integridad fisica de las personas dentro de la empresa.

EMERGENCIA AMBIENTAL: se puede definir como un desastre o accidente
repentino causado por factores naturales, tecnoldgicos o inducidos por el ser humano,

0 una combinacion de estos, que provocan 0 amenazan con provocar graves dafios
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al medio ambiente, asi como dafios a la salud humana y/o los medios de subsistencia.
Incluye emergencias causadas por: agua y viento (inundaciones, ciclones tropicales,
vendavales, erosiones costeras, tsunamis, rotura de presas, sequias, escasez de
agua, tormentas de granizo, tormentas de arena, relampagos); tierra (sismos,
desprendimientos de tierra, avalancha de lodo o de escombros, desbordamiento
repentino de lagos glaciares, erupciones volcanicas, avalanchas); fuego (incendios

forestales y de estructuras); o temperatura (frio o calor extremo).

RESPONSABLES
El Comité de Emergencia de la Planta esta constituido por:

Personal en General
e Auvisa al supervisor de Mantenimiento de la emergencia
Jefe/Supervisor de Mantenimiento
o Evallalanecesidad de intervencién de los Analistas SHI y del Responsable del
Servicio Médico.
Personal Entrenado de mantenimiento/Brigadista de Emergencia
e Cumple lo establecido por el presente procedimiento
Operador del Centro de Control
e Avisa al Jefe/Supervisor de Mantenimiento o Supervisor de turno de que se ha
activado una alarma de emergencia.
« Activa la Alarma de evacuacién generar de ser requerido
« Atiende llamados telefonicos de entidades externas

DETECCION DE LA EMERGENCIA

Para asegurar las condiciones de equipamiento y practicas de las personas al

momento de responder a emergencias, se implementara:

e Formacion de Brigadas de Emergencias

e Prevencion de Incendios

e Simulacro de Evacuacion general en Instalaciones
Cualquier persona que observe una emergencia debe llamar de inmediato al interno
Centro de Control.

Al ser atendido debe dar la siguiente informacion:
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e Tipo de emergencia
e Lugar donde ocurre

« Nombre y Apellido

Centro de control debera comunicarse con el brigadista del sector y determinar si se

acciona o no una alarma de evacuacion.

Si la alarma se acciond por un dispositivo automatico debera también comunicarse

con el jefe de Brigadas de turno del Sector donde se activo la alarma.

Al accionarse una alarma debera formarse un equipo de respuesta para analizar y

mitigar la emergencia.

Puede ocurrir que una persona detecte una emergencia y avise a un brigadista, al jefe
de brigadas, a personal de mantenimiento o incluso al jefe del area o sector.

Independientemente de ello la persona debera informar al centro de control.
RESPUESTA ANTE EMERGENCIAS
FORMACION DEL EQUIPO DE RESPUESTA ANTE EMERGENCIAS

El equipo de respuestas ante emergencias, estara formado por Brigadas de
Emergencias, coordinadores de emergencia y directores de emergencia, quienes

actuaran acorde a la gravedad de la emergencia.

En el caso de producirse una Emergencia, el primer equipo de respuesta estara
conformado por una “Brigada de emergencia “cuyos integrantes se reuniran en un
lugar seguro como para que el Jefe de Brigadas coordine la actuacién y luego se
actuara acorde al tipo de emergencia. El Jefe de brigada de emergencia determinara
gquién actia como prestador de primeros auxilios, quién ayuda en la evacuacion y
quién ataca directamente la emergencia segun lo establecido en los procedimientos

para emergencias.

En casos extremos o0 descontrolado (emergencia mayor) el jefe de Brigadas podra
solicitar ayuda de los responsables del area o sector y de los Coordinadores de
emergencias y estos ultimos, de considerarlo conveniente, podran requerir a los

directores de emergencias.
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El requerimiento de personal externo sera solicitado desde Centro de Control si alguno

de los coordinadores lo requiere o incluso el Jefe de Brigadas.
DETALLE DE LOS EQUIPOS DE RESPUESTA ANTE EMERGENCIAS

Brigada de Emergencias: Es un equipo de trabajo que actla sobre la emergencia. La

actuacion para cada tipo de emergencia se detallara en los documentos especificos.

Directorio de Emergencias: Esta compuesto por un Comité que tendra como director
principal al Gerente de Calidad de los Procesos (0 el Coordinador de la Emergencia
en los casos que la fabrica esté bajo su responsabilidad) quién tendra el gobierno de
todas las actividades que se realicen interactuando continuamente con el resto de los

miembros directores de emergencias.

Coordinadores de Emergencias: Personal de apoyo con el objeto de aconsejar sobre
aspectos generales de su funcién, para el mejor manejo de la Emergencia. Tendra
como directores principales al Equipo SHI. Su funcion principal es la coordinacion las
actividades que se llevan a cabo para enfrentar la Emergencia, informando
permanentemente al Comando de Control sobre la evolucion del siniestro. Recibiran
ordenes del Director de la Emergencia, u otro personal del Comité de Emergencias en
el cual se haya delegado la responsabilidad de la tarea si se ha requerido el comité

directivo.

FUNCIONES DE LOS INTEGRANTES DE LOS EQUIPOS DE RESPUESTA ANTE
EMERGENCIAS

Las funciones generales de cada uno de los equipos son:
Responsable de Area o Sector

« Aconsejar sobre aspectos generales de su Area, para el mejor manejo de la

Emergencia

Gerente de Ingenieria y Mantenimiento y/o Jefes de Mantenimiento

e Proveer de los servicios necesarios para enfrentar la Emergencia y en el caso
de que no pueda prestarlos, serdn los encargados de contratarlos

externamente.
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o Proveer de los elementos y materiales necesarios para enfrentar la emergencia
y en el caso que no disponga de los mismos en la empresa, sera el encargado
de conseguirlos externamente.

o Disponer de los medios necesarios para el corte de fluidos en caso de ser
necesario.

Gerencia de Legales

« Mantener informado al personal, a los medios de difusion que lo requieran

Gerencia de RRHH

« Mantener informado a la Gerencia de Legales en cuanto a datos del personal

Jefe de Seguridad Patrimonial
o Coordinar las tareas de vigilancia.

Servicio Médico
e Al tomar conocimiento de la situacion, organizara los recursos meédicos
disponibles, coordinara las tareas de primeros auxilios y establecera
prioridades para el traslado de victimas.
e Ante la posibilidad de heridos, y en caso que los mismos no puedan ser
trasladados hasta un lugar seguro, acude al lugar de la emergencia con los

elementos de primeros auxilios y presta servicio de primeros auxilios.
Equipo SHI

e« Asesorar al Jefe de la Brigada de Emergencias, sobre las medidas de
seguridad a tomar en las tareas que la misma realiza.
e Convocar al resto de los coordinadores de ser requerido.

« Actlia en conjunto con el Responsable de Area/Sector.

Jefe de Brigadas

Tiene funcidn de coordinar las actividades que se llevan a cabo para enfrentar la
Emergencia, informando permanentemente al Centro de Control sobre la evolucion

del siniestro.
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Recibird érdenes del comité de un Coordinador de Emergencia, u otro personal del

Comité de Emergencias en el cual se haya delegado la responsabilidad de la tarea.

El Jefe de Brigadas tendra como funciones principales:

Al sonar la alarma, se comunica con Centro de Control para informarse del
hecho dando su nombre y n° de legajo.

Convoca a la Brigada de respuesta ante emergencias.

Luego se comunica con el Centro de Control para indicar se convoque al
personal afectado que no se encuentre en planta, como asi también de
los servicios externos de urgencia que la magnitud del siniestro requiera.
Comunicara al Serv. Médico cual es el cuadro de situacion (cantidad de
personas potencialmente afectadas) y requerira su asistencia segun el caso.
Indica al personal de Brigada las maniobras operativas que haya dispuesto
el Coordinador

Verifica la provision de los recursos de energia eléctrica y de agua.

Personal de Centro de Control

Recibira la llamada de emergencia al Centro de Control informandose sobre el
lugar, tipo de emergencia y quién da el aviso.

Consultard Apellido, Nombre y N° de legajo y puesto que ocupa de la persona
que llama.

En caso de posibles victimas, dard aviso al Servicio Médico para que su
personal concurra al lugar del hecho.

Convocard al Equipo SHI si el Jefe de Brigadas lo solicita

Impedira la entrada a Planta de toda persona ajena a la emergencia; salvo
instrucciones precisas del Equipo SHI o del area de Personal.

Permanecera atento a las instrucciones del jefe de Brigadas y/o Coordinadores
de Emergencias para realizar las comunicaciones necesarias (Bomberos,
Comité de Emergencia, EME, Médicos, etc.).

Mantendra los accesos libres para la llegada de los auxilios externos (puertas
abiertas, calles libres de camiones estacionados, etc.).

Evacuara la Planta si le es solicitado.
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e Coordinara actividades del personal de vigilancia y distribuyendo los mismos

hacia los puntos de reunion y entradas principales (Guardias este y oeste)

Personal de Vigilancia
o Recibira 6rdenes del centro de Control

e Mantendra agrupados a los evacuados en los puntos de reunién hasta que el
Jefe de brigadas o un Coordinador o Director avise de la finalizacién de la
emergencia.

e Guiara a la ayuda externa (bomberos, ambulancias, etc.), hasta el lugar de la
emergencia.

o Participaran en atencién de la emergencia si le es requerido por el Jefe de

brigadas o el Centro de Control.
EVACUACION

En el caso de que la magnitud de la Emergencia requiera la evacuacion del personal,
ser& el Supervisor en conjunto con el Jefe de Brigadas quién dispondréa de tal medida.

Si se decide la evacuacion total de la planta, el Supervisor del Area/Sector ordenara
al personal de Centro de Control que active la sefal de evacuacion (sirena en forma

continua).

El personal evacuado se dirigira hacia uno de los Puntos de Reunién Norte, Sur, Este

u Oeste segun le corresponda.

Al llegar al Punto de Reunidn, el personal debe confirmar su asistencia con Personal

de Vigilancia.

Si se decide la evacuacion parcial de los sectores afectados, la misma se indicara por
el brigadista del sector, dirigiéndose el personal hacia su sector de evacuacion
correspondiente.

Si no se dispone evacuacion alguna, sera responsabilidad de la supervision, que el
personal no abandone su puesto de trabajo y acuda sin ser convocado al lugar del

siniestro.
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El personal afectado a la evacuacion realizara la misma segun lo establecido ante

situaciones de evacuacion.
MITIGACION Y CONTROL DE LA EMERGENCIA
TIPOS DE EMERGENCIA

La brigada de emergencias, luego de evaluar el siniestro clasificara la emergencia,
disponiendo que Centro de Control convoque al personal afectado que no se
encuentre en planta, como asi también de los servicios externos de urgencia que la

magnitud del siniestro requiera.

EMERGENCIA MENOR (Pequefios incendios, derrames, fugas o derrumbes)
Personal afectado a la Emergencia:

e Personal de la Brigada de Emergencias del sector

EMERGENCIA MAYOR (Grandes incendios, explosiones, derrumbes o fugas)
Personal afectado a la Emergencia:
e Personal de la Brigada de Emergencias de todos los sectores

e Coordinadores de Emergencias
« Directores de Emergencias
ACCIDENTES PERSONALES GRAVES (Muertes)

Personal afectado a la Emergencia:
e Coordinadores de Emergencias
o Directores de Emergencias

En todos los casos el Director de la Emergencia podra solicitar la presencia del

personal adicional que considere conveniente.
PLANES DE EMERGENCIAS ESPECIFICOS

De acuerdo a la emergencia los procedimientos a aplicar en caso de emergencia son:
o Respuesta ante emergencia por Incendios
e Respuesta ante emergencia por Explosiones
« Respuesta ante emergencia en Sala de Maguina
« Respuesta ante emergencia por Fuga
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e Respuesta ante emergencia por accidentes graves de personas

ACCIONES PREVENTIVAS

Una vez controlada la emergencia el Responsable del Area o Sector involucrado
debera realizar un informe detallando las causas y registrando el incidente y

accidentes si los hubiere acorde a los procedimientos especificos.

El informe del Incidente debera ser enviado al Equipo SHI para su revision y

posteriormente publicado a quienes este Ultimo considere pertinente.

El proceso de restauracion se realizard de modo compatible con las hojas de

seguridad de los materiales involucrados.

La infraestructura y equipos restaurados deberan ser evaluados por el area de
Sistema Integrado de Sustentabilidad e Inocuidad y liberados antes de su utilizacion.

Las cenizas o aguas residuales del proceso de restauracién de materiales, asi como
todo aquel material que no puede restaurarse y residuos del siniestro, deberan
gestionarse segun el documento Programa de Prevencion de la contaminacion del

agua de lluvia.
ACTUALIZACION DE LOS NUMEROS TELEFONICOS

El encargado de HySL, actualizara los teléfonos personales de los Coordinadores de

Emergencias, Directores de Emergencias y Servicio Externo.

RECOMENDACIONES

e Realizacién de charlas sobre prevencion de incendios, de accidentes, primeros
auxilios, y actitudes frente a situaciones de emergencia en general.

e Realizacién de cursos de primeros auxilios.

e Preparacion de botiquin de primeros auxilios.

e Adquisicion de elementos indispensables en proteccion contra incendio.

e Realizacion de simulacros de evacuacion, primero por grupos, luego por pisos
o0 sectores y finalmente toda la Organizacion.

e Elaboracién de afiches y carteles de divulgacién de normas de procedimientos
en caso de incendios, inundacion, derrumbes, amenazas 0 cualquier

emergencia que pudiera ocurrir.
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Legislacion vigente

La Colina S.A. al desempefiarse en el area industrial conservera, las actividades de
higiene y seguridad laboral se encuentran reguladas principalmente por la Ley 19.587

— Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo y su Decreto Reglamentario 351/79.

A continuacién, se detalla el marco legal recomendado a como referencia para el
desarrollo de las actividades y cumplimiento de obligaciones legales para la gestion

del servicio de higiene y seguridad en la empresa:

e Ley 19.587: ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

e Ley 24.557: ley de Riesgos del Trabajo.

e Ley 20.744: Ley de Contrato de Trabajo.

e Ley 25.877: Régimen Laboral. Marzo 18 de 2004.

e Leyn°® 25.612: Gestion Integral de Residuos Industriales.

e Ley 27.555: Régimen Legal del Contrato de Teletrabajo.

e Ley 26.773: Régimen de Ordenamiento de la Reparacion de los Dafios
derivados de los Accidentes de Trabajo y Enfermedades Profesionales,

e Decreto 351/79: Reglamentario de la Ley 19.587.

e Decreto 1.338/96: (Higiene y Seguridad en el Trabajo). Servicios de Medicina
y de Higiene y Seguridad en el Trabajo. Trabajadores equivalentes.

e Decreto 170/96: Reglamenta la Ley 24557 de Riegos del Trabajo.

e Decreto 1.117/16: Determina los tipos de trabajo, actividades, ocupaciones y
tareas que constituyen trabajo peligroso para las personas menores de
DIECIOCHO (18) afos.

e Decreto 27/21: TELETRABAJO. Aprueba la Reglamentacion de la Ley N°
27.555 - "Régimen Legal del Contrato de Teletrabajo".

e Decreto 658/96: Enfermedades profesionales: Listado de las mismas.

e Decreto 659/96: Tabla de evaluacion de incapacidades.

e Res. 463/09 SRT: Riesgos del Trabajo.

e Resolucion 905/15: Funciones que deberan desarrollar los Servicios de Higiene
y Seguridad en el Trabajo y de Medicina del Trabajo en cumplimiento de las
disposiciones establecidas en el Decreto N° 1.338 de fecha 25 de noviembre

de 1996. Bs. As., 23/4/2015.
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Res. 693/04 SRT: Adopta el Cdodigo de Etica para los Profesionales de la Salud
Ocupacional.

Resolucién 37/10: (Superintendencia de Riesgos del Trabajo). Establece los
examenes médicos en salud que quedaran incluidos en el sistema de riesgos
del trabajo. Bs. As., 14/1/2010.

Res 475/17 SRT: Aprueba el Manual de Codificacion de Enfermedades
Profesionales.

Res. 1.528/12 SRT: Protocolo para el Tratamiento de las Lesiones Traumaticas
de los Miembros Superiores.

Res. 761/13: Se aprueba el Protocolo para el Tratamiento de las Lesiones
Trauméticas de los Miembros Inferiores.

Res. SRT 696/13: Aprueba el Protocolo para el Tratamiento de las Lesiones
Trauméticas de la Columna Vertebral.

Res. 389/13 SRT: Se aprueba el Protocolo sobre Disfonias.

Res. 198/16 SRT: Registro Nacional de Litigiosidad de Riesgos de Trabajo.
Res. 81/19 SRT: Crea en el ambito de esta SUPERINTENDENCIA DE
RIESGOS DEL TRABAJO (S.R.T.) el Sistema de Vigilancia y Control de
Sustancias y Agentes Cancerigenos, en adelante S.V.C.C.

Res. 180/15 SRT: Determina casos cronicos como consecuencia de un
accidente de trabajo o enfermedad profesional.

Res. 886/15 SRT: Protocolo de Ergonomia.

Res. 295/03 MTESS: Especificaciones técnicas sobre ergonomia vy
levantamiento manual de cargas y radiaciones.

Resolucién 3.345/15 SRT: Establece limites maximos para las tareas de
traslado de objetos pesados y limites maximos para las tareas de empuje o
traccion de objetos pesados.

Resolucion 863/15 CPIl: La Ergonomia en el ejercicio profesional de la
ingenieria.

Res. 85/12 SRT: Protocolo para medicién de ruido en ambiente laboral.

Res. 301/11 SRT: Consideracion de trabajadores "susceptibles al ruido”.

Res. 84/12 SRT: Protocolo para medicion de iluminacion en ambiente laboral,
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Res 861/15 SRT: Protocolo para Medicion de Contaminantes Quimicos en el
Aire de un Ambiente de Trabajo.

Res 900/15 SRT: Protocolo para la Medicion del valor de puesta a tierra y la
verificacion de la continuidad de las masas en el Ambiente Laboral,

Res 960/15 SRT: Condiciones de seguridad para la operacion de
autoelevadores.

Res. 299/11 SRT: Provision de elementos de proteccion personal.

Res. 37/10 SRT: Exadmenes Médicos en Salud — Inclusion en Sistema de
Riesgos del Trabajo.

Resolucién 953/10 SRT: Criterios de seguridad respecto de las tareas
ejecutadas en espacios confinados.

Disposicion 5/14: Crea el Procedimiento para que las ASEGURADORAS DE
RIESGOS DEL TRABAJO (ART.) 'y los EMPLEADORES
AUTOASEGURADOS (E.A.).

Disposicién 2/14 SRT: Aprueba el nuevo “Listado de Cddigos de Agentes de
Riesgo”.
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Conclusiones

Conforme a lo expuesto y llegada la instancia de culminacion del Proyecto Final
Integrador se puede apreciar, tras el analisis de la informacion documental
recolectada, el marco de referencia propuesto, el cual posibilita gestionar los riesgos,
oportunidades y requisitos para la Higiene y Seguridad del Trabajo conforme a las
necesidades de la Industria Conservera La Colina S.A. Permitiendo a los interesados
tomar conocimiento de las medidas y/o mejoras a implementar y los riesgos laborales

gque se pudieran generar.

A lo largo de este proyecto, se puede apreciar que en este tipo de industria los
trabajadores se encuentran expuestos a riesgos en forma constante, por lo que
entender el desarrollo de actividades de manera global y especifica, resalta el factor
mas importante de todos, que es proteger la salud e integridad fisica y mental de las
personas que ejecutan los labores. Ya que los mismos se encuentran expuestos a
condiciones de trabajo peligrosas y poco comunes, que repercuten en el cuerpo a lo
largo del tiempo, mediante accidentes o enfermedades profesionales, que, al no ser
tratadas adecuadamente mediante la intervencion temprana de la prevencion, pueden

culminar en situaciones no deseadas.

Por ello se establecieron con fundamental importancia condiciones generales de
higiene y seguridad en la organizacién mediante la propuesta “Sistema de Gestion de
Seguridad e Higiene Laboral”, por medio del cual se permite apreciar las condiciones
generales, especificas y un programa integral de prevencion de riesgos laborales. En
el que se busco promover la seguridad fisica y mental de los trabajadores, generando
puestos de trabajo seguros y saludables, estableciendo medidas preventivas, sobre
lesiones y sucesos que puedan afectar a la salud e integridad del trabajador, el
patrimonio de la entidad y el medio ambiente. Todo ello mediante propuestas de
identificacidén, analisis y evaluacion de riesgos, soluciones técnicas y estudios de

costos que demuestren la posibilidad de aplicacion de este sistema.

El conjunto de los temas desarrollados aspira a marcar el camino por el cual se
recomienda transitar en el Establecimiento teniendo en cuenta que cumplir con las
normas de Higiene y Seguridad es el pilar fundamental para la prevencion de

accidentes y enfermedades laborales.
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|ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS

Razén Social: La Colina C.ULT.: -

Direccién del establecimiento: Callao N° 300 - San Rafael Men

Provincia: Mendoza

ClU: -

Area y Sector en estudio: Sector Hojalateria | N° de trabajadores: 1

Puesto de trabajo: Operario de Soldadora Soudronic

Procedimiento de trabajo escrito: Sl / NO | Capacitacion: Sl / NO

Nombre del trabajador/es: -

Manifestacion temprana: SI / NO Ubicacion del sintoma: NA

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

cada una de ellas.

Tareas habituales del Puesto de Trabajo

Factor de
riesgo de la
jornada habitual
de trabajo

1 Colocar las
plantillas de hojalata
en el inicio de la
maquinaria
“Soldadora

2 Controlar los
procesos
automaticos de la
maquinaria
equipos que

3

Tiempo
total de
exposicion
al Factor
de Riesgo

Nivel de Riesgo

tarea

1

tarea
2

tarea
3

Levantamiento y
descenso

X

Empuje /
arrastre

C |Transporte

D |Bipedestacion

Movimientos
repetitivos

F |Postura forzada

G |Vibraciones

H |Confort térmico

Estrés de
contacto

Si alguno de los factores de riesgo se encuentra presente, continuar con la Evaluacién Inicial de Factores de Riesgo que
se identificaron, completando la Planilla 2.
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Sector Hojalateria

Puesto de trabajo: Operario de Soldadora Soudronic Tarea N°: 1

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

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

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

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

Si la respuesta 3 es Sl se considera que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras en
tiempo prudencial.

PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

N° DESCRIPCION Sl NO
El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus manos

1 X
30 cm. sobre la altura del hombro
El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus manos

2 . . . . . X
una distancia horizontal mayor de 80 cm. desde el punto medio entre los tobillos.

3 Entre la toma y el depdsito de la carga, el trabajador gira o inclina la cintura mas X
de 30° a uno u otro lado (0 a ambos) considerados desde el plano sagital.

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

5 El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga con un solo brazo X

6 El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades X

mencionadas en el Articulo 1° de la presente Resolucion.

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe
realizar con una Evaluacion de Riesgos.
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Sector Hojalateria

Puesto de trabajo: Operario de Soldadora Soudronic Tarea N°: 1

2.D: BIPEDESTACION

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

N° DESCRIPCION Sli NO
1 El puesto de trabajo se desarrolla en posicién de pie, sin posibilidad de sentarse,
durante 2 horas seguidas 0 mas. X
Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta en si continuar con paso 2
PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo
N° DESCRIPCION Sl NO
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 3 horas
1 |seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse con escasa deambulacion X
(caminando no mas de 100 metros/hora).
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 2 horas
2 [seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse ni desplazarse o con escasa X
deambulacién, levantando y/o transportando cargas > 2 Kg.
Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada en ambientes donde la
3 |temperatura y la humedad del aire sobrepasan los limites legalmente admisibles y X
que demandan actividad fisica.
4 El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades X

mencionadas en el Articulo 1° de la presente Resolucion.

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

Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe

realizar una Evaluacion de Riesgos.
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Sector Hojalateria

Puesto de trabajo: Operario de Soldadora Soudronic Tarea N°: 2

2.D: BIPEDESTACION

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

N° DESCRIPCION Sl NO
1 El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie, sin posibilidad de sentarse, X
durante 2 horas seguidas 0 més.
Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta en si continuar con paso 2
PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo
N° DESCRIPCION Sl NO
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 3 horas
1 [seguidas o més, sin posibilidades de sentarse con escasa deambulacion X
(caminando no méas de 100 metros/hora).
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 2 horas
2 |seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse ni desplazarse o con escasa X
deambulacion, levantando y/o transportando cargas > 2 Kg.
Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada en ambientes donde la
3 |temperatura y la humedad del aire sobrepasan los limites legalmente admisibles y X
gue demandan actividad fisica.
4 El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades X

mencionadas en el Articulo 1° de la presente Resolucion.

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

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

realizar una Evaluacién de Riesgos.
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ANEXO | - Planilla 3: IDENTIFICACION DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Razo6n Social: La Colina S.A.

Direccién del establecimiento: Callao N° 300

Area y Sector en estudio: Sector Hojalateria

Puesto de Trabajo: Operario de Soldador Soudronic

Tarea analizada: Colocar las plantillas de hojalata en el inicio de la maquinaria “Soldadora soudrd

Nombre del trabajador/es:

Medidas Correctivas y Preventivas (M.C.P.)

°

N

Medidas Preventivas Generales

Fecha:

SI

NO

Observaciones

Se hainformado al trabajador/es, supervisor/es, ingeniero/s y
1 |directivo/s relacionados con el puesto de trabajo, sobre el riesgo que
tiene la tarea de desarrollar TME.

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

Se recomienda actualizacion

prevenir el desarrollo de TME.

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

N°

Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de Ingenieria)

Observaciones

Facilitar al operario asiento o taburete para que pueda sentarse a intervalos periédicos.

Se sugiere a la supenicion

Para reducir tensién muscular, mantener el pie sobre un objeto o reposapies y alternar un pie tras otro.

Se sugiere a la supenvicion

Reallizar pautas de trabajo que permita a los trabajadores hacer pausas, de forma de implementar sistematicamente tiempos de recuperacion.

Se sugiere a la supenicion

En los periodos de descansos, implementar pausas activas y elongaciones, con el fin de estirar musculos y activar circulacion.

Cronograma de capacitacion

Capacitaciones de transporte manual de carga, posturas, etc.

Cronograma de capacitacion

Observaciones:
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ANEXO | - Planilla 3: IDENTIFICACION DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Razo6n Social: La Colina S.A.

Direccién del establecimiento: Callao N° 300

Area y Sector en estudio: Sector Hojalateria

Puesto de Trabajo: Operario de Soldador Soudronic

Tarea analizada: Controlar los procesos automaticos de la maquinaria y equipos que intervienen, p

Nombre del trabajador/es:

Medidas Correctivas y Preventivas (M.C.P.)

N° | Medidas Preventivas Generales Fecha: SI NO Observaciones
Se hainformado al trabajador/es, supervisor/es, ingeniero/s y
1 |directivo/s relacionados con el puesto de trabajo, sobre el riesgo que X
tiene la tarea de desarrollar TME.
Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacionados con el
2 |puesto de trabajo, sobre la identificacion de sintomas relacionados X Se recomienda actualizacion
con el desarrollo de TME
Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacionados con el
3 [puesto de trabajo, sobre las medidas y/o procedimientos para X
prevenir el desarrollo de TME.
N° Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de Ingenieria) Observaciones

Facilitar al operario asiento o taburete para que pueda sentarse a intervalos periédicos.

Se sugiere a la supenicién

Para reducir tensién muscular, mantener el pie sobre un objeto o reposapies y alternar un pie tras otro.

Se sugiere a la supenicién

Realizar pautas de trabajo que permita a los trabajadores hacer pausas, de forma de implementar sistematicamente tiempos de recuperacion.

Se sugiere a la supenicion

En los periodos de descansos, implementar pausas activas y elongaciones, con el fin de estirar musculos y activar circulacion.

Cronograma de capacitacion

Observaciones:
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Anexo I

Protocolo para la medicion del nivel de ruido

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

@ Razoén Social: La Colina S.A.

2 Direccion: Callao N° 300

@) Localidad: San Rafael

@ Provincia: Mendoza

) C.P.: 5600 6 C.U.I.T.:

Datos para la medicion
@ Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado:

@ Fecha del certificado de calibracién del instrumento utilizado en la medicion:
o) Fecha de la medicién: 02/04/2022 )y Hora de inicio: 15:00 hs | Hora finalizacion: 16:00 hs

@) Horarios/turnos habituales de trabajo:
La linea cuenta con tres turnos: mafiana (6:00 am a 14:00 pm); tarde (14:00 pma 22:00 pm);
noche (22:00 pm a 6:00 am).

@) Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo: En el sector de trabajo existen
dosis de ruidos producidos por las maquinarias utilizadas para la elaboracion de envases de
hojalata.

w) Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion.
Condiciones normales de las tareas realizadas por el operario de Soldadora Soudronic

Documentacion que se adjuntara a la medicion

sy Certificado de calibracion.

@s) Plano o croquis.
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL
an (18)
Raz6n social: La Colina S.A. CULT.
(19 (20) [€) (22)
Direccion: Callao N° 300 |Loca|idad: San Rafael C.P.: 5600 Provincia: Mendoza
DATOS DE LA MEDICION
@ @ @ @) @ @ @ SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE @3
Caracteristicas RUIDO DE (30) 31) 32) Cumple con
Tiempo de Tiempo de generales del ruido IMPULSO O DE los valores de
Punto de medicién Sector Puesto / Puesto tipo / Puesto movil eXpOSIC-IDﬂ cel |nfegra|:|0n a_medlr .(contlnuol . IM.PACTO ” Nivel de presion Resultado de . exp95|_C|on
trabajador (tiempo de intermitente / de | Nivel pico de presién dstica intearad la suma de Dosis (en diaria
(Te, en horas) medicidon) impulso o de acUstica ponderado C icAus |cTa n eg(;aBAu las porcentaje %) permitidos?
impacto) (LC pico, en dBC) (LAeqTe en ) fracciones (SI/NO)
Linea de elaboracion de envases Sector Hojalateria Operario de Soldadora Soudronic 8:00hs [1:00hs continuo 96 dBA NO

34) Informacién adicional:
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Cuadro de costos de las medidas correctivas

EL Estudio de COSTO/IMPACTO se realiza mediante la valoracion econdémica y prioridad de la accién, siendo las acciones PRIORITARIAS las de

implementacion inmediata, asi como las de impacto INMEDIATO.

No desmereciendo los demas procesos los cuales deben ser implementados en sucesion dependiendo las capacidades de la empresa

Empleado mediante
o ) Capacitacion dentro
Procedimiento de Implicito en el ] ] .
o MANTENIMIENTO ] inmediato MEDIO MEDIO del horario Laboral,
orden y limpieza. horario laboral )
ejecutado por personal
de la empresa.
Proceso de
Instalar gomas contratacién de
antideslizantes en | MANTENIMIENTO $ 20.000 1 dia MEDIO MEDIO empresa tercer izada
las plataformas. para efectuar el
trabajo.

173



W

UNIVERSIDAD

FASTA

Realizar la solicitud y
Compra de Elemento
EPP, el cual se
renovara segun plan

Uso de calzado | | o-le implementacion. Se

adecuado EPP. EPP $ 75.000 inmediato ALTO PRIORITARIO tiene en cuenta
proteccién para los tres
operarios que
desarrollan las tareas
del puesto en los
diferentes turnos.

Demarcacion de

pisos desparejos y

Sefalizacion de la

zona de trabajo.

Se recomienda MANTENIMIENTO $ 30.000 1 dia MEDIO MEDIO Proceso de

remarcar la zona contratacion de

de trabajo ya que empresa tercerizada

se encuentra poco para efectuar el

visible. trabajo.

Realizar Mediante Capacitacion

mantenimiento Implicito en el ) ] dentro del horario

periddico de los MANTENIMIENTO horario laboral inmediato MEDIO MEDIO Laboral, ejecutado por

equipos profesional.
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(acoplamientos,
poleas, correas,
engranajes,
mecanismos de
friccion y otros)

deben contar las

WIFASTA

protecciones mas MANTENIMIENTO $ 50.000 2 dias ALTO PRIORITARIO

adecuadas al riesgo

especifico de cada

transmision, a Proceso de

efectos de evitar los contratacion de

posibles accidentes empresa tercerizada

gue éstas pudieran para efectuar el

causar al trabajador. trabajo.

Colocar sefiales de Proceso de

advertencia en los contratacion de

puestos de trabajo MANTENIMIENTO $ 15.000 1 dia MEDIO MEDIO empresa tercerizada

donde existan estos para efectuar el

riesgos. trabajo.

Los trabajadores Proceso de

que manipulen las Capacitacion ] Capacitacion Interna
ADMINISTRATIVO Inmediato ALTO PRIORITARIO

magquinas deben

estar autorizados y

interna

sobre maquinas y
herramientas.
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contaran con la
informacion y
formacién necesaria.
) Proceso de
Cambiar enganche »
. contratacion de
de la manija del i i
MANTENIMIENTO $ 5.000 1 dia MEDIO MEDIO empresa tercerizada
horno de secado
o para efectuar el
izquierdo. )
trabajo.
Colocar luminarias
con un sistema de
montaje aéreo
colgadas a una i Proceso de
] MANTENIMIENTO $ 20.000 1 dia MEDIO MEDIO y
determinada altura, contratacion de
de manera que no empresa tercerizada
tenga contacto con para efectuar el
los hornos. trabajo.
Se recomienda que Proceso de
las luminarias estén contratacion de
constituidas por empresa tercerizada
protecciones anti MANTENIMIENTO $ 4.000 1 dia MEDIO MEDIO para efectuar el
caidas, con maya trabajo.
protectora para
evitar su caida.

176




Reducir el nivel

sonoro continuo

WIFASTA

equivalente

adoptando

correcciones MANTENIMIENTO $ 30.000 1 dia MEDIO MEDIO Proceso de

mediante contratacion de

procedimientos de empresa tercerizada

ingenieria en las para efectuar el

fuentes. trabajo.
Realizar la solicitud y
Compra de Elemento
EPP (del tipo copa), el
cual se renovara
segun plan de

Uso de protectores ) »

N ) ) implementacioén. Se

auditivos en el EPP $9.000 inmediato ALTO PRIORITARIO )
tiene en cuenta

personal expuesto. »
proteccién para los
tres operarios que
desarrollan las tareas
del puesto en los
diferentes turnos.

Evitar el paso por o

Capacitacion ]
zonas de alta ADMINISTRATIVO Inmediato ALTO PRIORITARIO Proceso de

exposicion.

interna

Capacitacion Interna
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w

sobre zonas

peligrosas.

Delimitar y sefalizar

Proceso de

contratacion de

las zonas de MANTENIMIENTO $10.000 Inmediato ALTO PRIORITARIO empresa tercerizada

exposicion al ruido. para efectuar el
trabajo.

Realizar controles Servicio de i .

o ADMINISTRATIVO o 1 dia ALTO PRIORITARIO Procedimiento

médicos. medicina i i
Esencial necesario .

Facilitar al operario

de asiento o

taburete para que

MANTENIMIENTO $ 20.000 1 dia MEDIO MEDIO

pueda sentarse a
intervalos

periédicos.

Procedimiento de

compra.
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Las plataformas de
trabajo deben ser

ajustables a las

distintas alturas de ADMINISTRATIVO $ 20.000 2dias MEDIO MEDIO
los trabajadores y
las distintas tareas Procedimiento de
gue deben realizar. compra.
El operario no debe Proceso de
tener que estirarse Capacitacion ) Capacitacién Interna
) ADMINISTRATIVO _ Inmediato ALTO PRIORITARIO
para realizar sus interna sobre Ergonomia
tareas. Laboral.
Evitar en lo posible Proceso de
movimientos Capacitacion ] Capacitacion Interna
ADMINISTRATIVO ) Inmediato ALTO PRIORITARIO .

bruscos y forzados interna sobre Ergonomia
del cuerpo. Laboral.
Para reducir tension
muscular, mantener
el pie sobre un Capacitacion ) Proceso de

_ . ADMINISTRATIVO _ Inmediato ALTO PRIORITARIO o
objeto o reposapiés interna Capacitacion Interna
y alternar un pie tras sobre Ergonomia
otro. Laboral.
Debe mantenerse el o Proceso de

) Capacitacion ) L

cuerpo erguido, con ADMINISTRATIVO Inmediato ALTO PRIORITARIO Capacitacion sobre

el tronco recto.

interna

Ergonomia Laboral.
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de posturay ADMINISTRATIVO interna Inmediato ALTO PRIORITARIO

efectuando Proceso de
movimientos suaves Capacitacion Interna
de estiramiento de sobre Ergonomia
los musculos. Laboral.

Realizar pautas de

trabajo que permitan

a los trabajadores

hacer pausas, de L

forma de ADMINISTRATIVO CaPaCItaCIOH Inmediato ALTO PRIORITARIO

implementar interna Proceso de

sistematicamente
tiempos de

recuperacion.

Capacitacion Interna
sobre Ergonomia

Laboral.
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Anexo IV

Protocolo de medicion de ruido en el ambiente laboral.

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

@ Razon Social: LA COLINA S.A

@ Direccién: CALLAO N° 300

@) Localidad: SAN RAFAEL

@ Provincia: MENDOZA

) C.P.: 5600 © C.U.L.T.: 30-67694011-8

 Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: JORNADAS ROTAT
IVAS DE 8 HS

Datos de la Medicion

©® Marca y Modelo del Instrumental Utilizado: DECIBELIMETRO STANDARD Mod. ST-8852

o) Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicion: 14/05/2021

@12) Hora Finalizacién: 00:30

0) Fecha de la Medicion: 002/03/2022 1) Hora de Inicio: 09:30 hs )
S

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion

@3) Certificado de Calibracion.

a4 Plano o croquis.
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(15) Observaciones: Linea Tomate: Cinta Inspeccidn revision de ramas-hojas-etc, Ingreso a pellizcadora, Cinta
re-inspeccion tomate retirar tomates no aptos para envase, Envasadora, Remachadora de envases, Alimentacion
envases vacios, Salida a esterilizador del producto. Linea
Durazno/Coctel: Descarozadoras OMIP mitades a pelado quimico, Cintas de Inspeccion restos de carozos, Cintas
de retoque de imperfecciones, Envasadora, Remachadora de envases, Alimentacién envases vacios, Salida a
esterilizadores. Etiquetado:
Elevador a etiquetadora, Etiquetadora envases granos, Zaranda salida autoclaves, Elevador a etiquetadora
durazno/coctel, Etiquetadora Durazno/Cdctel, Palletizadores, Sector envase y remache de salsa, plato alimentacion
envases vacios salsa. Hojalateria:
Linea fabricacion de tapas/fondo en alimentacion de hojalata-tablero de mando-empaque de tapas, Entrada a
depésito principal, Entrada sala de produccién, Soldadora Soudronic operacion, Cinta transporte de cuerpos,

Remachadora de fondo, Pestafiadora, Palletizador, Oficina Jefe de area.

CHEQUEO PARA LA DETECCION DEL RIESGO (RUIDO)

Medidas de Proteccion a Poner en Préctica contra el En caso negativo indicar el o

Ruido* los puntos de muestreos.
Se han puesto en practica medidas de acustica arquitecténica. i
Se emplean maquinas poco ruidosas. o
La tecnologia y los métodos de trabajo son poco ruidosos. o
Se ha previsto de aislamiento, amortiguadores de sonido. i

Se ha previsto soporte aislado contra vibraciones.
no corresponde

Se han delimitado las zonas de ruido (ej. Con pantallas

acusticas). no corresponde
Se han sefializado las zonas de ruido. i
Si
Es apropiado el uso de protectores auditivos. .
Si
Se usan correctamente los protectores auditivos. )
Si

*Nota: Las interrogantes sirven para una primera orientacion sobre la situacion concreta del
lugar.
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Otros Aspectos a Considerar

En caso negativo indicar el o
los puntos de muestreos.

El ruido de fondo es perturbador al realizar trabajo intelectual.

no

Se puede trabajar en forma concentrada.

Si

Es posible hablar por teléfono sin elevar la voz.

no corresponde

La comunicacion entre los trabajadores es dificultosa por el ruido.

no

Es posible escuchar los sistemas de alarma acusticos sin dificultad

Si

Otros datos de importancia:
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

9" Razén Social: La Colina S.A 4 C.U.1.T.: 30-67694011-8
w® . ) . @ @) .
Direccion: Callao 300 Localidad: San Rafael CP: 5600 Provincia: Mendoza
Datos de la Medicién
(22) (23) (24) (25) (26) @7 (28) (29) (30) (31)
) Caracteristicas . .. | Para Ruidos Continuos o N[ve_l de Presion
" Tiempo de - Nivel de Presion ] ) Acustica Integrado
Tiempo de ...~ |Generales del ruido a B Intermitentes con niveles Resultado ; ;
Exposicion . . Sonora Obtenido . . Obtenido para el Sonido
Punto de | muestreo o Medir (Continuo / . estables (que el nivel Obtenido enel . : Cumple
Sector Puesto del . parael Ruido de . ) . < Continuo o Intermitente
Muestreo de : Intermitente / medido no varie) en30mas| Calculo del . SI/NO
» trabajador Impulso o de Con Niveles Estables
Integracion en el Puesto Impulso o de Impacto (dB) segundos punto (28) Menores a 3 Segundos
Impacto) P (CYT)HCA T+ (CNITh) 9
(dBA)
1 2 DURAZNO y TOMATE (simultaneo) Cinta Inspeccion 8 continuo 87 87 No
2 2 Ingreso a Pellizcadora 8 continuo 89 89 No
3 2 Cinta Re-inspeccidn (junto a pellizcadora) 8 continuo 91 91 No
4 2 Cinta Re-inspeccion (mitad de cinta) 8 continuo 90 9 No
5 2 Cinta Re-inspeccidn (fin de cinta) 8 continuo 91 91 No
6 2 Envasadora 8 continuo 92 92 No
7 2 Remachadora 8 continuo 92 92 No
8 2 DURAZNO/COCTEL (individual) Descarozadoras O.M.I.P. 8 continuo 89 89 No
9 2 Cinta Inspeccion carozos 8 continuo 88 88 No
10 2 Cinta retoque mitades 8 continuo 87 87 No
2 Conclusiones, recomendaciones, programa de control del ruido y de la conservacion de la audicion a seguir:
De las mediciones efectuadas, se recomienda el uso de protectores auditivos en forma permanente cuando se accede al sector.
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL. AMBIENTE LABORAL

“? Razon Social: La Colina S.A ® C.ULT.: 30-67694011-8
am () . e . ey .
Direccion: Callao 300 Localidad: San Rafad CP: 5600 Provincia: Mendoza
Datosde la Medicién
] 23 249 25 (26) 2n ] ] 30) (]
. Caracteristicas . .. | Para Ruidos Continuoso }E‘- e.l de Presion
Tiempo de . Nivel de Presién . . Acistica Integrado
. ... |Generales del ruido a ) Intermitentes con niveles Resultado . )
Tiempo de Expodcién . , |Sonora Obtenido . . Obtenido para el Sonido | _,
Punto de Medir (Continuo / . edables(que el nivel Obtenido enel | . . . Cumple
muestreo o de Sector Puesto del . , para el Ruido de . . . s Continuo o Intermitente N
Muesreo .. . Intermitente / medido no varie) en 30 mas| Cilculo del i SI/NO
Integracién trabajador Impulso o de Impuls o de segundos punto (28) Con NivelesE stables
3
en el Puesto Impacto) Impacto (dB) (/T (CalTapt-~~(C/Tn) M enore;;ﬁ&?egundos
1 2 HOJALATERIA Balancin tapa/fondo alimentacion hojalata 8 continuo 95 95 No
2 2 HOJALATERIA Balancin tapa/fondo tablero de mando 8 continuo % 9% No
3 2 HOJALATERIA Balancin tapa/fondo empaque de tapas 8 continuo 91 91 No
4 2 HOJALATERIA Ingreso a depdsito principal 8 continuo 74 74 §i
5 2 HOJALATERIA Ingreso a sala de produccion 8 continuo &7 &7 No
6 2 HOJALATERIA Formadora-Soldadora Soudronic 8 continuo 1] ] No
7 2 HOJALATERIA Cinta transporte de cuerpos 8 continuo 9% 9% No
8 2 HOJALATERIA Remachadora de Fondo 8 continuo 93 ) No
5 2 HOJALATERIA Pestafiadora 8 continuo 91 o1 No
10 2 HOJALATERIA Palletizador 8 continuo 9 92 No
i 2 HOJALATERIA Oficina Jefe de drea 65 €5 Si
12 2 HOJALATERIA Ruido ambiente general 8 continuo 88 88 No
) Conclusiones, recomendaciones, programa de control del ruido v de I conservacién de la audiciin a seguir:
De las mediciones efectuadas, se recomienda el uso de protectores auditivos en forma permanente cuando se accede al sector.
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

%" Razén Social: La Colina S.A ™ C.ULT.: 30-67694011-8
® Direccion: Callao 300 ®1ocalidad: San Rafad ‘ -tP: 5600 ® Provincia: Mendoza
Datos de la Mediciin
o2 o3 a4 23 (26) n (28) (28 ] i
. Caracteristicas . .. | Para Ruidos Continuoso ‘\E‘-e.l de Presion
) Tiempo de . Nivel de Presion . . Acistica Integrado
Tiempo de . .. |Generales del ruido a ., | Intermitentes con niveles Resultado . )
Exposiciin . " |Somora Obtenido . . Obtenido para el Sonido | _,
Punto de | muestreo o Medir (Contmuo / ) estables (que el nivel Obtenido enel | . . Cumple
Sector Puesto del . ) para el Ruido de . i . .. Continuo o Intermitente -
Muestreo de . Intermitente / medido no varie) en 30 mis| Cileub del o SUNO
. trabajador Impulso o de Con Niveles E stables
Integraciin 1 Puest Impulso o de Impacto (4B segundos punto (28) M 3 Seound
en €l Huesto Tmpacto) mpacto @B) | ¢ 1) (CoTa)++(Co/Tw) Hhenaresa S Segindos
(dBY)
1 2 ETIQUETADO Elevador a etiquetadora granos g continuo 80 80 si
2 2 ETIQUETADO Etiquetadora Granos g continuo 84 84 Si
3 2 ETIQUETADO Zaranda salida autoclaves 8 continuo 93 93 No
4 2 ETIQUETADO Elevador a etiquetadora dur/coctel g continuo 87 87 No
] 2 ETIQUETADO Etiquetadora Durazno/cdctel g continuo 85 85 Si
6 2 ETIQUETADO Palletizadores 8 continuo 86 86 No
7 2 ETIQUETADO Envase y Remache Salsa g continuo 91 91 No
8 2 ETIQUETADO Plato alimentacion envases Salsa 8 continuo 93 93 No
9 2 ETIQUETADO Ruido ambiente general 8 continuo g6 86 No
) Conclusiones, recomendaciones, programa de control del ruido v de la conservacién de la audicion a seguir:
De las mediciones efectuadas, se recomienda el uso de profectores avditivos en forma permanente cuando se accede al secfor.
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

C.U.L.T.: 30-
Razén social: LA COLINA SA 67694011-8
Direccion: | Localidad:
CALLAO | SAN
N°300 RAFAEEL | C.P.: 5600 Provincia:-MENDOZA

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar

Conclusiones. Recomendaciones parta adecuar el nivel de ruido a la legislacién vigente.

De acuerdo a las mediciones | Serecomienda el uso de protector auditivo, donde los valores resultantes superen el limite permitido
realizadas, existen sectores |y la toma de conciencia del uso de la proteccién a los operarios mediante capacitaciones.
en los que se puede valores | A si mismo se recomienda evaluar los controles de ingenieria sobre los sectores donde se superan
que superan los niveles | los niveles permitidos, ademas se recomienda un mantenimiento preventivo sobre toda la tecnologia
maximos permitidos respecto | interviniente a fin de lograr mantener los niveles de ruido lo més bajo posible y delimitar las zonas
al tiempo de exposicion de la | de ruido y sefializarlas.
legislacion vigente.
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Anexo V

Protocolo de medicién de iluminacién en el ambiente laboral

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

| Razén Social: LA COLINA S.A

|2 Direccién: CALLAO 300

|@) Localidad: SAN RAFAEL

|4y Provincia: MENDOZA

[ C.P.: 5600 le) C.U.1.T.: 30-67694011-8

|(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: JORNADAS ROTATIVAS DE 8HS.

Datos de la Medicion

® Marca y Modelo del Instrumental Utilizado: LUXOMETRO DIGITAL STANDARD, ST-13]

o) Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicién: 18/05/2021

) Metodologia Utilizada en la Medicion: SEGUN GRILLA

@y Fecha de la Medicion: 03/03/2022 |(12> Hora de Inicio: 21:00 |<13) Hora Finalizacion: 00:00

@) Condiciones Atmosféricas: NORMALES CON MUY BAJA NUBOSIDAD

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion

@s) Certificado de Calibracion.
as) Plano o Croquis del establecimiento.

a7y Observaciones:Linea Tomate: Cinta Inspeccidn revision de ramas-hojas-etc, Ingreso a
pellizcadora, Cinta re-inspeccion tomate retirar tomates no aptos para envase, Envasadora,
Remachadora de envases, Alimentacidn envases vacios, Salida a esterilizador del producto.
Linea Durazno/Céctel: Descarozadoras OMIP mitades a pelado quimico, Cintas de
Inspeccidn restos de carozos, Cintas de retoque de imperfecciones, Envasadora,
Remachadora de envases, Alimentacion envases vacios, Salida a esterilizadores.
Etiquetado: Elevador a etiquetadora, Etiquetadora envases granos, Zaranda salida
autoclaves, Elevador a etiquetadora durazno/céctel, Etiquetadora Durazno/Coctel,
Palletizadores, Sector envase y remache de salsa, plato alimentacién envases vacios salsa.
Hojalateria: Linea fabricacion de tapas/fondo en alimentacion de hojalata-tablero de mando-
empaque de tapas, Entrada a deposito principal, Entrada sala de produccion, Soldadora
Soudronic operacioén, Cinta transporte de cuerpos, Remachadora de fondo, Pestafiadora,
Palletizador, Oficina Jefe de éarea.
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INSTRUCTIVO PARA COMPLETAR EL PROTOCOLO PARA MEDICION DE

ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

1) Identificacion de la Empresa o Institucion en la que se realiza la medicion 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) Cadigo Postal del establecimiento o institucion donde se realiza la medicion.

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

7) Indicar los horarios o turnos de trabajo, para que la medicion de iluminacion sea representativa.
8) Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado.

9) Fecha de la Ultima calibracién 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 medicién.

13) Hora de finalizacién de la Gltima medicion.

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

15) Adjuntar el certificado expedido por el laboratorio en el cual se realizé la calibracion (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 Institucion en la que se realiza la medicion 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 medicion.

21) Localidad del lugar o establecimiento donde se realiza la medicion.

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

23) Provincia en la cual se encuentra radicada el establecimiento donde se realiza la medicion.
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INSTRUCTIVO PARA COMPLETAR EL PROTOCOLO DE MEDICION PARA

ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

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

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 iluminacion que existe, indicando si este es general, localizada o
mixta

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

31) Indicar el valor obtenido (en lux) de la medicion realizada.

32) Colocar el valor (en lux), requerido en la legislacion vigente.

33) Espacio para indicar algin dato de importancia.

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

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

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

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

38) Codigo Postal del establecimiento o institucidon 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 arrib0, una vez analizados los resultados obtenidos en las
mediciones.

41) Indicar las recomendaciones después de analizadas, las conclusiones.
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

""Razon Social: LA COLINA SA CULT:30-67694011-8
®Direccién: Callo N300 Poealidad:San Rafael EB:5600 BrovinciaMendoza
Datos de la Medicion
T T LI s [t T
< | Hora Sector Seccion / Puesto / Puesto Tipo Na_tur_al /| tncondononte/ | Loclimda/ | Huninancia | Medido | Scgin Ancxo
Atificial | area/ Mixta|  Mixta E minima> € | (bw) TV Dee.
Mixta media)2 351/79
! 21.00| LINEA TOMATE PUERTA DE INGRESO Mixta Mixta General 250>136 250/290 250
2 21:00| LINEA TOMATE DESCARGA GRANEL Mixta Mixta General 290>1525 | 290/320 250
3 21.00| LINEA TOMATE CINTA DE INSPECCION Artificial Mixta General 250>1325 | 250/280 250
4 21:00 LINEA TOMATE [INGRESO A PELLISCADORA | Artificial Mixta General 250=>1725 | 250/440 250
: 21:00| LINEA TOMATE | CINTA DE RE- INPECCION | Artificial Mixta General 280>150 280/320 250
6 21.00| LINEA TOMATE ENVASADORA Artificial Mixta General 280>1825 | 280/450 250
7 21:00| LINEA TOMATE REMACHADO Artificial Mixta General 300>200 300/500 250
§ 21:00| LINEA TOMATE | ALIMENTACION ENVASES | Artificial Mixta General 320>2175 | 320/550 250
2 21:00 LINEA TOMATE | SALIDA A ESTERILIZADOR | Artificial Mixta General 250>167.5 | 250/420 250
10
11
12
) Observaciones:El nivel de iluminacion medido cumple con los requisitos de [a legislacion vigente
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(18)Razdn Social: La Colina SA. ¢19.1.7.:30-67694011-8
(20)Direccidn: Callao N° 300 |L2é)calidad: San Rafael |GP):5600 |f1?bvincia:Mendoza
Datos de la Medicion
(24) (25) (26) (27) (28) (29) (30) 31) 32)
Ti.po de . Tipo de’ F'uerne luminacién: valor de la Valor requerido
g lluminacion: Luminica: G |/ uniformidad de Valor legalmente
Punto de Hora Sector Seccion / Puesto / Puesto Tipo Natural / Incandescente / L enﬁrad / luminancia Medido Segin Anexo
Muestreo Artificial / Descarga / oc'i:_lza a E minima > (E (Lux) 1V Dec.
Mixta Mixta Ixta media)2 351/79
1 22:00 DURAZNO /COCTEL| VUELCO -BINES MIXTA MIXTA | GENERAL | 200> 110 | 200/240 200
2 22:00 DURAZNO / COCTEL | DESCAROZADORAS [ARTIFICIAL MIXTA | GENERAL | 250> 1325 | 250/280 250
3 22:00 DURAZNO / COCTEL LCINTA INSPECCION N°JARTIFICIAl MIXTA | GENERAL | 320>167.5 | 320/350 300
4 22:00 DURAZNO / COCTEL [INTA INSPECCION N%JARTIFICIAl MIXTA | GENERAL | 300>158,75 | 300/335 300
5 22:00 DURAZNO / COCTEL CINTA INSPECCION N°JARTIFICIAl MIXTA | GENERAL | 300> 155 | 300/320 300
6 22:00 DURAZNO / COCTEL LCINTA INSPECCION N°JARTIFICIAl MIXTA | GENERAL | 300> 152,5 | 300/310 300
7 22:00 DURAZNO /COCTEL| ENVASADORAS |ARTIFICIAl MIXTA | GENERAL | 310>166,25 | 310/355 300
8 22:00 DURAZNO / COCTEL EMACHADO DE ENVASIARTIFICIA]l MIXTA | GENERAL | 250>135 | 250/290 250
9 22:00 DURAZNO / COCTEL ENTACION ENVASES VJARTIFICIAl MIXTA | GENERAL | 240>122,5 | 240/250 200
10 22:00 DURAZNO / COCTEL |ALIDA ESTERILIZADOIARTIFICIAl MIXTA | GENERAL |240> 123,75| 255/240 200
11
12
(33) Observaciones:Si Bien cumple con los valores que establece la legislacion vigente , se recomienda incrementar el nivel de iluminacion en el sector de envasadoras y remachado
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

(18)Razén Social:La Colina SA. a®I1.T-30-67694011-8
(20)Direccion:Callao N°300 I2écalidad: San Rafael EP:5600 P#pvincia:Mendoza
Datos de la Medicion
5 55) 28) @7 Tipo de @%po de Fuente (1219) L *“Nalordela |G \.ET) - id
Punto de Tluminacion: Luminica: 1(1131611113?1[0;11. uniformidad de Valor al o :eque:l °
e Hora Sector Seccion / Puesto / Puesto Tipo Natural / Incandescente / 11.513 o Iluminancia Medido n}ega et i
Muestreo . ) Localizada / . . Segim Anexo IV
Artificial / Descarga / Mixt E minima = (E (Lux) Dec. 351179
Mixta Mixta xta media)/2 ee. o

! 23:00 [ETiQueTapo ypraLLeTzaDO| Elevador etiquetadora Atrtificial Mixta General 250=175 | 250/450 200

5 . P . N _ )

- 23:00 [TIQUETADO YPALLETZADO| Etiquetadora granos Atrtificial Mixta General 240> 135 | 240/300 200

3 2300 [ETIQUETADO Y PALLETIZADO| Zaranda salida autoclave | Artificial Mixta General 240= 130 | 240/280 200

4 2300 [ETIQUETADO Y PALLETIZADO| Elevadora Durazno/coctel| Artificial Mixta General 250= 130 | 250/270 250

3 23:00 [ETiQuETADO Y PAaLLETIZADO|Etiquetado Durazno/coctel| Artificial Mixta General 250=127.5 | 250/260 250

6 23:00 [ETIQUETADO Y PALLETIZADO| Palletizadores Artificial Mixta General 270=157.5 | 260/370 250

7 . - . 1A )

' 2300 [ETIQUETADO YPALLETZADO| Salida de horno Salsa Artificial Mixta General 280=175 280/420 250

§ 23:00 [ETIQUETADO Y PALLETIZADO Etiquetadora salsa Atrtificial Mixta General |200>138.75 | 200/355 200

9

10

11

12
33) Observaciones:El nivel de iluminacion medido Cumple con los requerimientos de legislacion vigente
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(18Raz6n Social: La Colina SA. G19.1.7.: 30676940118
(20)Direccion: Callao 300 |L63éalidad: San Rafael |GF3: 5600 |F2?bvincia: Mendoza
Datos de la Medicion
(29 () @ @n Tipo de 'ﬁ?)o de Fuente | ® ENalor de la |G 2 .
lluminacion: Luminica: Huminacion: |\ i¢ormidad de Valor Valor requerido
Punto de Hora Sector Seccion / Puesto / Puesto Tipo Natural / Incandescente / Gene':ral / lluminancia Medido Ielgalmente
Muestreo Artificial / Descarga / Loca!lzada/ E minima > (E (Lux) Segin Anexo 1V
Mixta Mixta Mixta media)/2 Dec. 351/79
1 21:00 HOJALATERIA | Balancion tapa/ fondo alimentacion hojalata| Artificial Mixta General 260>137,5 | 260/290 250
2 21:00 HOJALATERIA| Balancion tapa/ fondo tablero de mando | Artificial Mixta General 280> 18,5 | 280/450 250
3 21:.00 HOJALATERIA| Balancin tapa/fondo enpaque de tapas | Artificial Mixta General 290>203 | 290/522 250
4 21.00 HOJALATERIA Ingreso adeposito principal Artificial Mixta General 270> 205 | 270/550 250
5 21:.00 HOJALATERIA Ingreso a sala de prodiccion Acrtificial Mixta General 300>175 | 300/400 250
6 21:.00 HOJALATERIA Formadura-Soldaura Soudronic Artificial Mixta General 320> 170 | 320/360 300
7 21.00 HOJALATERIA Cinta trasportadora de cuerpo Artificial Mixta General 260> 160 | 260/380 250
8 21:.00 HOJALATERIA Remachado de Fondo Acrtificial Mixta General 280> 170 | 280/400 250
9 21:.00 HOJALATERIA Pestafiadora Artificial Mixta General | 270> 1575 | 270/360 250
10 21:00 HOJALATERIA Palletizador Atrtificial Mixta General |260> 162.25| 260/389 250
11 21:00 HOJALATERIA Oficina jefe de area Artificial Mixta General 300> 175 | 400/300 300
12
(33) Observaciones::El nivel de iluminacion medido Cumple con los requerimientos de legislacion vigente
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

34
)Razén Social: LA COLIN SA.

(35)
|C.U.I.T.:30-67694011-8

36)
Direccion:CALLAO N° 300

@) (38) (39)
Localidad:SAN RAFAEL CP:5600 MENDOZA

Anélisis de los Datos y Mejoras a Realizar

(40)

Conclusiones.

(4 . . L o
Recomendaciones parta adecuar el nivel de iluminacion a la legislacion vigente.

) (41
— A simismo se recomienda incrementar los niveles de iluminacion en los sectores de:
cinta de inspeccion de durazno , envasado y remachadora de la misma linea.
También se sugiere incrementar los niveles de iluminacion en la cinta de inspeccion
De acuerdo al estudio realizado se observa que observa que el servicio final de la linea de tomate pelado.
de luxexistente es suficiente y uniforme segun el requerido por la legislacion Se recomienda realizar un mantenimiento periodico sobre el funcionamiento de las
vigente. luminarias incluyendo la limpieza de las mismas y el recambio en el caso de encontar

algun desperfecto.
Verificar la distribucion de luminarias para cuidar la uniformidad, evitando dejar
espacios poco iluminados.
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Cronograma de ejecucion del programa anual de capacitaciones en

materia de higiene y seguridad en el trabajo y medicina del trabajo.

ANEXO: CRONOGRAMA DE EJECUCION DEL PROGRAMA ANUAL DE CAPACITACION EN
MATERIA DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO Y MEDICINA DEL TRABAJO.

MODULO

En
ero

Febr
ero

Ma
rzo

Ab
ril

Ma
yo

Ju
nio

Jul
io

Ago
sto

Septie
mbre

Octu
bre

Novie
mbre

Dicie
mbre

| -
Segurid
ady
Salud
en el
Trabajo

X

X

X

X

X

X

X

Il -
Identifica
cion de
Peligros
Yy
Evaluacié
n de
Riesgos y
Control -
IPERC

I -
Prevenc
i6n de
enferm
edades
profesio
nalesy
acciden
tes de
trabajo

V-
Salud
Ocupaci
onal
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Anexo VII

Ejemplo de formato de inspecciones
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INFORME DE CONTROL DE CONDICIONES GENERALES DE SEGURIDAD SEGUN LEY 19587- DECRETO 351/79- DECRETO 1338/96- RESOLUCION

295/03- RESOLUCION 523/95

Domicilio:

Fecha de ispeccion:

o NO NORMATIVA FECHA DE
N | CONDICIONES A CUMPLIR Si | NO | APLICA | VIGENTE DETALLE/ OBSERVACIONES REGUL ACION
SERVICIO DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL. TRABAJO
1 |¢ Dispone del Servicio de Higiene y Seguridad? x Art. 3, Dec. 1338/96
2 |cCumple con las horas profesionales segun Decreto 1338/967 x Dec. 1338/96
3 &Po;ee documer-nacién actualizada sobre anélisis de riesgo y o Art. 10, Dec. 1338/96
medidas preventivas, en los puestos de trabajo?
SERVICIO DE MEDICINA DEL TRABAJO
4 ¢ Dispone del Servicio de Medicina del Trabajo? x Art. 3, Dec. 1338/96
¢ Posee documentacion actualizada sobre acciones tales como de
5 educacion sanitaria, socorro, vacunacion y estudios de ausentismo % Art. 5, Dec. 1338/96
por_morbilidad?
6 |c Se realizan los examenes periédicos? x NS, 43600y S
Art. 9 a) Ley 19587
HERRAMIENTAS- Ver anexo
Cap.15 Art.110 Dec.
7 clas herramientas estan en estado de conservacion adecuado ? x 351/79/ Art.9 b) Ley
19587
Cap.15 Art.103 Dec.
8 |cLa empresa provee herramientas aptas y seguras ? x 351/79/ Art.9 b) Ley
19587
Cap.15 Art.110 Dec.
9 Zlas herramientas corto- punzantes poseen fundas o vainas ? x 351/79/ Art.9 b) Ley
19587
10 G'Existe. un lugar destinado para la ubicaciéon ordenada de las 3 ng/;‘:/ AAr:t'_]élg) ?_ee(;
herramientas?
19587
¢ Las portatiles eléctricas poseen protecciones para evitar riesgos el Qoo o
11 |5 x Dec. 351/79/ Art.9 b)
i Ley 19587
] _ o ~ Cap.15 Art.103y 110
12, [fL Al idotyoas asenn. Ahiiai s « Sec. So1/751 AS
: Ley 19587
MAQUINAS- Ver anexo
Cap. 15 Arts. 103,
13 cTienen las maquinas y herramientas, protecciones para evitar - 104,105,106,107
riesgos al trabajador? y110 Dec. 351/79-
Art.8 b) Ley 19587
Cap. 15 Arts. 103 y
14 |cExisten dispositivos de parada de emergencia? x 104 Dec. 351/79-
Art.8 b) Ley 19587
15 ggi;itzrneir\:iseﬁjlstema de bloqueo de la maquina para operaciones si fggf isr’t;r:as) i?—:?/ 7
b 19587
Cap.14 Anexo VI Pto
16 |cTienen las maquinas eléctricas, sistema de puesta a tierra? x 3.3.1Dec. 351/79- si
Art.8 b) Ley 19587
<cEstan identificadas conforme a normas IRAM todas las partes de Cap. 12 Arts. 77, 78
17 |maquinas y equipos que en accionamiento puedan causar dafio a b y 81- Dec. 351/79-

los trabajadores

Arto D Loy 10557

197



WIFASTA

Ejemplos de procedimientos relativos a normas de seguridad.

DPTO. SEGURIDAD E HIGIENE @
PROCEDIMIENTOS SEGUROS DE TRABAJO - PALLETIZADO - DESPALETIZADO AUTOMATICO ——

1. Objetivos:

. Establecer los procedimientos seguros de trabajo. Describir los pasos basicos durante la operacion del palletizador/
des-palletizador automatico.

2. Alcance:

e A operario encargado de la operacion de la maquina.

3. Referencia:

. Ley 19.587 - Decreto 351/79, y adaptarse a la reglamentacion vigente.

e  Manual operativo de Planta — Matriz de Riesgos por Puesto de Trabajo.

4. Breve descripcion de la actividad:

Colocar en forma manual el pallet desde la estiba hacia el interior del robot, para su posterior palletizado.
5. Riesgos de la actividad:

e  Atrapamiento por movimientos mecéanicos.

. Mantenerse fuera del &rea de intercambio de pallet cargado por riesgo de choque con auto elevador.
. Traumatismos musculo - esqueleto.

e  Golpe.

. Caida.

6. El operario deberéa:

e  Trasladarse por la senda demarcada.

. Operar la maquina sélo si ha recibido capacitacion previa en el correcto funcionamiento de la misma.
. Detener el funcionamiento de la maquina para la reposicion de pallets.

. No colocarse debajo del “iman” y mantener una posicion segura mientras esté en movimiento.

e Nointroducirse a la zona de trabajo con la maquina funcionando.

. Mantener el sector limpio y libre de objetos que pudieren resultar un obstaculo y/o provocar resbalones, tropiezos
o caidas.

e  Verificar visualmente que las protecciones de partes mdviles estén debidamente colocadas.

e  Verificar visualmente el estado de la botonera y/o tablero de mando.

. Dar prioridad para maniobras de auto-elevadores.

. Mantenerse alerta, ante cualquier desperfecto observado parar el equipo y dar aviso al Encargado u/o Supervisor
de turno.

e  Uso obligatorio de los elementos de proteccién personal brindados por la empresa.

e  Totalmente prohibido el uso de celulares dentro de la empresa.

. Desplazarse con precaucién; Caminar, “No correr”.

7. Elementos de proteccion personal requeridos:

e  Botines.

e  Vestimenta. Adecuada, brindada por la empresa.

e Guantes de algodén moteado.

e Protector auditivo.

e Ropa de trabajo
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