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La vida cotidiana esta rodeada de peligros, en todo lugar, desde la casa al
trabajo, en los lugares de esparcimiento, de educacion y en todo lugar donde nos
encontremos aun, tal vez mas, en el trayecto a ellos.

Los peligros se desarrollan en virtud al avance tecnoldgico que no agobia dia a
dia. Los peligros, los riesgos, representan una probabilidad de sufrir un accidente
o contraer una enfermedad. Por ello, saber reconocer los riesgos es la base de
nuestro desarrollo de vida.

Los accidentes de trabajo en general, varian en funcion a la frecuencia, a la
gravedad y a las consecuencias, pero de cualquier forma dejan consecuencias.
Lo mismo se puede decir de las enfermedades laborales, que se presentan cada
vez con mayor frecuencia. Lo expuesto lleva como consecuencia directa a
comprender la importancia de la Seguridad y la Higiene en el trabajo.

La alta competitividad de las empresas las ha llevado a desarrollar programas de
Higiene y Seguridad en el trabajo con el fin de aumentar la productividad y la
calidad entre otras variables que interesan a las empresas en funcién a su
desarrollo, junto con la contaminacion ambiental y la ecologia. Si bien la raiz de
esta disciplina se remonta a tiempos remotos, es para nuestro medio una técnica
relativamente nueva y en desarrollo.

La complejidad de la tecnologia y las técnicas administrativas que se utilizan hace
gue esta disciplina esté en manos de profesionales comprometidos con el
desarrollo de las empresas, la economia y por sobre todas las cosas, la vida de
sus semejantes, estos profesionales, deben desarrollar sus tareas con
responsabilidad y ética.

Esto constituye un verdadero reto que deben estar preparados a enfrentar quienes
comienzan este camino, el utilizar la prevencién como herramienta principal de la
seguridad, sera desde ahora una cosa habitual.

La Higiene y Seguridad en el trabajo se ocupa de las normas, procedimientos y
estrategias destinados a preservar la integridad fisica de los trabajadores, a
prevenir accidentes laborales y garantizar condiciones personales y materiales de
trabajo capaces de mantener un nivel optimo de salud de los trabajadores.

Para que esto sea efectivo se debe crear un ambiente seguro en el trabajo,
cumpliendo con las normas, procedimientos, técnicas y conocimientos tedrico-
practicos brindados por los profesionales en el transcurso de la tecnicatura,
aplicandolos con una vision amplia y clara de significado de Seguridad e Higiene
laboral, sin pasar por alto ninguno de los factores que intervienen como son: el
factor humano (su preparacion, capacitacion y motivacion), las condiciones de la
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empresa (la infraestructura, equipos, materiales, etc.), las condiciones ambientales
(ruido, ventilacion, etc.). Las acciones que conllevan riesgos, prevencion de
accidentes, entre otros.

El seguimiento mediante inspecciones y el control de estos factores
contribuyentes a la formacion de un ambiente laboral mas seguro y confortable.
De esta manera el presente trabajo de investigacion engloba el conocimiento y la
identificacion de riesgos, prevencion de accidentes y enfermedades, permite
garantizar a los trabajadores condiciones de seguridad, salud y bienestar en un
ambiente de trabajo adecuado y propicio para la ejecucién de sus tareas diarias.

En este orden de ideas como autor del presente trabajo practico trato de
diagnosticar las condiciones de Higiene y Seguridad laboral requeridas y
existentes en el establecimiento Santa Maria S.A.

Y el propdsito fundamental se encuentra enmarcado en brindarle el factor humano
un espacio de trabajo basado en la prevencion de riesgos y accidentes laborales.
Dentro de esta perspectiva, se adoptaran varios términos tedéricos que
complementan la investigacion, para asi dar a conocer un poco mas de la materia
y sus objetivos.
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EMPRESA

Establecimiento Santa Maria es una empresa familiar dedicada a la elaboracion
de quesos.

En el afio 1964 comienza su actividad, con recetas traidas de Holanda, tierra natal
de sus fundadores. En la actualidad, sus hijos contintan con la tradicién quesera
de sus padres y abuelos conservando la calidad y el sabor logrado a través del
tiempo.

UBICACION

El establecimiento se encuentra ubicado en zona rural, cuartel 11l del partido de
General Viamonte, (noroeste de la provincia de Buenos Aires), a 5km de la ruta
provincial n° 65 entre las localidades de Los Toldos y 9 de Julio.

RUBRO
Establecimiento ganadero de produccion lactea y elaboracion de quesos en serie.

RESENA HISTORICA

La familia Doeswijk llega de Holanda en el afio 1948 tras la crisis postguerra, para
continuar con la actividad que desarrollaban en su tierra, fabricar quesos, en
busqueda de un futuro de paz y trabajo en Argentina.
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En el afio 1955, una de sus hijas Juana, se casa con un chacarero hijo de vascos
en la zona de Los Toldos provincia de Buenos Aires y luego de un tiempo
comienzan a desarrollar un emprendimiento que comprende un tambo y una
pequefia fabrica de quesos, en donde empiezan a producir “Gouda” tipico queso
holandés. Con el paso de los afios sus productos se fueron afianzando en el
mercado como hasta el dia de hoy donde los mismos son vendidos en diferentes
puntos del pais.

Juana Doeswijk y Juan Manuel Luberriaga sus fundadores Foto del primer saladero en la antigua fabrica

PRODUCTOS FABRICADOS

B
QuESOS “o,

),
!;*“’ Santa Maria ™.

LOS TOLDOS

Santa Maria
Los Toldos

e los atuelos fiolandes

Queso Gouda

Elaborads por oS de uan Manved Lubemags S A
'Q% CUIT: 30-71114668.3 / Los okdon | Pria. 05, As.

>,

WWW.qUesSOSSantamaria. com.ar

Su nombre se debe a la ciudad de “Gouda”, en Holanda, de donde es originario.
Es un queso de pasta semidura, de masa semicocida, elaborado con leche entera,
acidificada por cultivo de bacterias lacticas y coagulado por enzimas especificas.
Admite multiplicidad de usos, segun los tiempos de estacionamiento.

Se lo encuentra en hormas de 3y 5 Kg.
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Santa Maria
Los Toldos

Delog abuelon fiolandese”

Queso Sardo

Queso de pasta dura madurado, semigraso o graso. Elaborado con leche entera o
parcialmente descremada, acidificada por cultivo de bacterias lacticas y
coaguladas por enzimas especificas.

Se lo encuentra en hormas de 5, 10 y 15 kg.

e o
auesos “o,

RS
Santa Maria .

LOS TOLDOS

i

Santa Maria
Los Toldos

e o aburelos ﬁolml‘“"'

Saborizado

~SABORIZADO

Quesos con diferentes sabores, logrado con el agregado de especias naturales
seleccionadas.
Se lo encuentra en hormas de 3y 5 kg.

MERCADOS QUE ABASTECE

El Establecimiento Santa Maria con el paso del tiempo gracias a la calidad de sus
productos se a consolidado en el mercado.

A nivel local: puntos de venta y abastecimiento a locales comerciales

a nivel regional: puntos de venta en varias ciudades cercanas

a nivel provincial: abastecimiento a cadenas de supermercados
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ORGANIGRAMA

Segun la forma como muestra la estructura es general: este tipo de organigrama
se limita a las tres principales areas del establecimiento.

Segun la forma y disposicion geométrica del organigrama es vertical j por orden
jerarquico, es decir representa una piramide jerarquica y sus diferentes unidades
gue constituyen la empresa.

El establecimiento Santa Maria S.A. se divide en tres departamentos que nuclean
las principales actividades alli desarrolladas. Como:

Sector ganadero: donde se llevan a cabo todas las tareas relacionadas a la
crianza y cuidado de los vacunos.

Sector produccién lactea: donde se llevan a cabo todas las tareas relacionadas
a la extraccion y tratamiento de la leche vacuna.

Sector de produccion quesera: donde se llevan a cabo todas las tareas
relacionadas a la elaboracién integral de quesos.

DIRECTORIO

SERVICIO EXTERNO
A SEGURIDAD E HIGIENE

GERENTE DEL ESTABLECIMIENTO

A 4

SECTOR GANADERO SECTOR PROD. LACTEA SECTOR PROD. QUESERA
CAPATAZ ENCARGADO TAMBO ENCARGADO PLANTA
AYUDANTES OPERARIOS SECTOR ORDENE MAESTRO QUESERO
ARRIEROS OPERARIOS TRATAM. LECHE AYUDANTES
OPERARIOS DEMAS TAREAS

Trabajo Final: Gaspar Quintana Pagina 14



PASOS DEL PROCESO DE PRODUCCION

Extraccion de la leche cruda en tambo

Almacenamiento refrigerado de la leche (4 a 8°c)
Pasteurizacion (76+- 1°c por 15 minutos)

Adicion de cultivo, solucion de cloruro de calcio, solucion de cuajo
Coagulacién (30 minutos)

Cocciodn de cuajada (37-38 °c por 40-45 minutos)

Desuerado de la cuajada

Corte de la cuajada (automético)

Moldeado de la cuajada

Prensado (10kg por 1-2 horas)

Salado por inmersién en salmuera 20% (7-9 °c por 24 horas)
Almacenamiento de hormas (8° c)

Maduracion (8° c)

Lavado de hormas (manual)

Etiquetado (manual)

Despacho

Transporte a puntos de venta

FOTOGRAFIAS EN APENDICE FOTOGRAFICO
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BREVE DESCRIPCION DE TODO EL PROCESO DE PRODUCCION

Las tareas en el establecimiento Santa Maria comienzan muy temprano en la
mafana cuando dos de los trabajadores realizan el arreo de vacunos desde el
corral hasta la entrada del tambo. Alli se procede a la limpieza de la parte inferior
de los vacunos mediante un sistema de aspersion de agua automatico, luego otros
dos trabajadores mas se suman para orientar a los vacunos hacia su ubicacion
dentro del tambo donde una vez ubicados se procede a extraerles la leche
mediante una sistemas de ventosas automaticas. Luego de la extraccion la leche
es almacenada temporalmente para casi inmediatamente ser pasteurizada. Paso
seguido la leche ya pasteurizada es transportada mediante cafierias hacia la sala
de elaboracion principal dentro de la fabrica, alli es nuevamente almacenada en
una cuba de acero inoxidable, donde se le aplica la adiccién de cultivo, solucion de
cloruro de calcio, solucién de cuajo, estos aditivos permiten la coagulacién de la
leche dentro de dicha cuba, luego la preparacion es derramada dentro de la
maquina de coccion, donde se forma la cuajada (masa del queso) luego la cuajada
es desuerada en la misma maquina. Paso seguido un brazo neumatico baja por
sobre la masa de cuajo realizando cortes (once cortes de 30cm x 30cm por vez).
Luego un operario coloca los bloques dentro de moldes metalicos y los transporta
a una mesada donde otro trabajador los recibe y realiza el moldeado de los
mismos, luego de ser moldeados los bloques son transportados a la zona de
prensado donde otro trabajador realiza dicha tarea. Un tiempo después las hormas
son transportadas a la sala de salado por inmersion donde permanecer alli por al
menos 24 horas, luego las hormas son escurridas y llevadas a la sala de
almacenamiento de hormas donde alli terminan de madurar, luego en otra sala
son pesadas y etiguetadas para su posterior despacho.
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MAQUINARIA Y PRINCIPALES UTENSILLOS UTILIZADOS

Ordefiadora automética: ordefiador del tipo confortstart de 4 colectores, los
cuales son colocados manualmente por el trabajador, luego el ordefiador
comienza con la extraccion de leche cortando automaticamente.

Bomba de trasiego de leche: bomba dedicada a pasar la leche desde la
ordefiadora hasta el primer tonel de almacenamiento para luego ser pasteurizada.

Pasteurizador de placas: esta compuesto por tres zonas, una al centro que es la
zona de regeneracion, una al lado derecho que es la zona de calentamiento y la
otra al lado izquierdo que es la zona de enfriamiento para realizar el tratamiento
térmico completo con capacidad de 3000 litros por hora.
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Tanques de almacenamiento: son de acero inoxidable en su totalidad, de forma
circular, ubicados sobre una plataforma del mismo material, actualmente en la
empresa se cuenta con dos, uno de 4000 litros en tambo y otro de 6000 litros en
la sala principal de produccién.

Mesa de trabajo: compuestas de acero inoxidable en su totalidad , con bordes
anti derrames y ruedas en sus cuatro patas para mayor movilidad principal
elemento a la hora de la produccién en la misma se rellenan los moldes de la
cuajada, cortar quesos y para otras actividades. La mesa principal de produccién
tiene 1m de ancho por 3m de largo.
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Moldes: son de acero inoxidable, de forma circular, con perforaciones para
facilitar el drenaje de liquidos, estdn compuestas de dos piezas una contenedora
donde se introduce el bloque de cuajo y la otra parte es la tapa.

Procesadoray cortadora de cuajo: es la principal maquina en el proceso de
produccion de queso gouda, de activacion manual, mediante pistones neumaticos
realiza los movimientos. En la misma se realizan las tareas de adiccion de cultivo y
soluciones, coagulacion, coccion, desuerado y corte de la cuajada
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Balanzas: balanzas digitales de alta precision se utilizan en diversas partes del
proceso para controlar que el peso de las hormas sea el adecuado, principalmente
ante la pérdida de liquidos en las primeras etapas.

Canastos plasticos: compuestos de material plastico resistente en su totalidad,
livianos, se utilizan para introducir las hormas dentro y asi ser transportadas y
despachadas mas cémodamente por los operarios.
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Santa Maria
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=W CAPITULO 1 ~—

DESCRIPCION Y EVALUACION DE UN PUESTO DE
TRABAJO DESARROLLADO EN EL
ESTABLECIMIENTO
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OBJETIVO

El objetivo de esta evaluacion es lograr datos especificos sobre el puesto de
trabajo seleccionado, para que la empresa, como asi también los responsables en
seguridad e higiene posibiliten cualquier tipo de mejora de las condiciones de
trabajo en todas las variables evaluadas.

ACTIVIDAD

Moldeado de cuajo o paston

-

f % V7 y

DESCRIPCION DE LA TAREA

La tarea de moldeado de paston es realizada por el maestro quesero del
establecimiento, la funcion de la misma es darle forma al bloque de pastén para
generar una horma homogénea.

La tarea consiste en: una vez retirados los blogues de cuajo de la maquina
cortadora, son colocados dentro de moldes y llevados hacia la mesa de trabajo
donde se realiza el moldeado. Alli el maestro quesero va recibiendo los
respectivos moldes en un extremo de la mesada.

Comienza tomando un molde con su mano izquierda acercandolo hacia su
posicion, luego con la misma mano toma un pafio de lienzo himedo (los mismos
se encuentran apilados en un borde de la mesada); con ambas manos cubre el
molde con el bloque de cuajo dentro, paso seguido gira el molde sobre su eje
invirtiéndolo sobre la mesada, después con ambas manos cubre totalmente el
bloque de cuajo con el lienzo, luego toma el bloque envuelto en lienzo y lo coloca
con ambas manos nuevamente en el molde, paso seguido con la mano izquierda
toma una tapa de molde (ubicadas apiladas sobre la mesada); después coloca la
tapa con ambas manos presionando la misma, por ultimo con su mano derecha
empuja el molde tapado hacia el otro extremo de la mesada para luego ser
retirados por otro trabajador.
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SERIE DE MOVIMIENTOS REALIZADOS EN LA TAREA

1 El trabajador coloca el lienzo himedo sobre el bloque de paston que se
encuentra dentro del molde
2 Luego da vuelta el molde sobre la mesada invirtiendo su posicion

3 E | trabajador retira el molde y lo coloca a un lado
4 Luego envuelve totalmente el paston con el lienzo
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5 El trabajador coloca el bloque envuelto en lienzo nuevamente en el molde
6 Luego con una de sus manos toma la tapa del molde

7 El trabajador coloca la tapa con ambas manos presionando con fuerza
8 Luego retira el molde a un lado de la mesada

TIEMPO DE REALIZACION DE LA TAREA

El operario realiza 120 moldeos (cantidad de bloques de cuajo que corta la
maquina) cada 45 minutos, tres veces por jornada.

Esta cantidad de moldeos (120) la realiza en aproximadamente un tiempo de 20 a
25 minutos (poco mas de 10 segundos cada moldeo)
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DESCRIPCION DEL LOCAL

El lugar donde se desarrolla la tarea de moldeado es de forma rectangular, de
10m de ancho por 12 de largo. (En el mismo ambiente se realizan otras tareas del
proceso productivo). El piso del lugar es de ceramica brillosa de color marrén, el
techo tiene cielorraso plastico blanco, con luz artificial compuesta por tubos
fluorescentes.

Las paredes estan azulejadas en su totalidad, las mismas son de color blanco, el
ambiente cuenta con siete ventanas de 1m x 1m ubicadas a 3m del piso.

METODO LEST
Objetivo de aplicacién del método L.E.S.T

El método L.E.S.T pretende ser una herramienta que sirva para mejorar las
condiciones de trabajo en un puesto en particular o de un conjunto de puestos
considerados en forma globalizada. Hay que sefialar también que es un método
que no requiere conocimientos especializados para su aplicacion y que esta
concebido para que todo el personal implicado participe en todas las fases del
proceso. Para ello cuenta con una guia de observacién, que cualificando al
maximo la informacion recogida, garantiza la mayor objetividad posible, de forma
gue los resultados obtenidos en una situacion concreta sean independientes de la
persona que aplique el método.

Evaluacién

La evaluacion se basa en las puntuaciones obtenidas para cada una de las 16
variables consideradas en la guia de observacion. Los datos referentes a la
descripcion de la tarea y al cuestionario de empresa, aunque no se valoran, sirven
como herramienta de apoyo para la descripcion global del puesto observando y
para facilitar el analisis y la discusién.

Las dimensiones y variables consideradas son:

ENTORNO CARGA CARGA ASPECTOS TIEMPOS DE
FISICO FISICA MENTAL PSICOSOCIALES TRABAJO
Ambiente Carga Apremio de Iniciativa Tiempo de
térmico estatica tiempo trabajo
Ruido Carga Complejidad  Estatus social

dindmica
lluminacién Atencion Comunicaciones
Vibraciones Relacion con el

mando
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Valoracion de las respuestas

Una de las principales ventajas del método consiste en que permite obtener una
puntuacion para cada una de las variables estudiadas. En este sentido propone
una valoracién entre 0 y 10 que determina la situacion del puesto o grupo de
puestos de trabajo en relacion a cada una de las variables y que se corresponde
con los siguientes criterios.

SISTEMA DE

PUNTUACION

0,1,2 Situacion satisfactoria

3,45 Molestias débiles. Algunas mejoras podrian aportar mayor
confort al trabajador

6,7 Molestias medias. Riesgo de fatiga

8,9 Molestias fuertes. Fatiga

10 Nocividad

Estos criterios de valoracion no se corresponden con la legislacion existente sobre
el tema; dado que para la mayoria de las variables estudiadas no existen valores
de referencia, se apoyan en estudios cientificos especificos y pretenden ser un
instrumento interno a la empresa para posibilitar una mejora de las condiciones de
trabajo.

CONDICIONES AMBIENTALES DEL LOCAL

A ENTORNO FISICO

AMBIENTE TERMICO

la temperatura interior en el sector de elaboracion, donde se realiza la tarea de
moldeado es baja, si bien no se pudo constatar con exactitud, lo que se pudo
apreciar a lo largo de las visitas es que ocasiona molestias en partes inferiores y
superiores, incluso con indumentaria abrigada, esto se debe a que estas tareas se
realizan muy temprano en la mafiana y el sector de elaboracién no se puede
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calefaccionar ya que en el mismo se produce la coccion y coagulacion de la leche
las cuales emanan vapor y cualquier calefaccion podria afectar dichas tareas.

La puntuacion final del cuadro de ambiente térmico es: 5 (molestias débiles.
Algunas mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador)

RUIDO

El ruido en la sala de elaboracion es muy bajo ya que la maquinaria utilizada no
realiza movimientos bruscos ni golpes, el momento de mayor nivel sonoro es
cuando se manipulan los moldes de acero inoxidable sobre las mesadas del
mismo material, pero esta medicion no supera los 70 dB encontrandose muy por
debajo a lo reglamentado en el decreto 351/79.

La puntuacion final del cuadro de ruido es: 3 (molestias débiles. Algunas
mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador)

ILUMINACION

El sector de elaboracién cuenta con luz artificial, compuesta por tubos
fluorescentes en 15 equipos duales y con luz natural compuesta por siete
ventanas de 1m x 1m. Las medidas tomadas en el lugar arrojan que la iluminacién
en un dia normal de trabajo es de aproximadamente 180 lux para el sector. Lo cual
se encuentra por debajo de lo estipulado en el decreto 351/79.

La puntuacion final del cuadro de iluminacion es de: 4 (molestias débiles.
Algunas mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador)

VIBRACIONES
con respecto a las vibraciones, se pudo observar que los trabajadores no se
encuentran sometidos a dicho efecto.

La puntuacion final del cuadro de vibraciones es de: 0 (situacion satisfactoria)

Trabajo Final: Gaspar Quintana Pagina 29



B _CARGA FISICA

CARGA ESTATICA

Para este caso de acuerdo a los resultados arrojados la puntuacion dada es de: 3
(molestias débiles. Algunas mejoras podrian aportar mayor confort al
trabajador)

CARGA DINAMICA
Si bien no hay desplazamiento del operador al realizar la tarea, si hay movimiento
con ambos brazos.

La puntuacion final del cuadro de carga dinamica es de: 4 (situacion
satisfactoria)

C CARGA MENTAL

EXIGENCIAS DE TIEMPO (TRABAJOS REPETITIVOS)

De acuerdo a la tarea realizada, se puede observar que es un trabajo repetitivo, el
mMismo no es en cadena, por lo que los trabajadores no se encuentran sometidos a
una velocidad determinada de trabajo. Cuenta con dos descansos de
aproximadamente 30 min (tiempo del proceso de coccion del cuajo) pero en
dichos descansos debe al menos supervisar la coccién.

No se producen retrasos de la tarea, pero existe la posibilidad de extender la
jornada laboral por mayor produccion.

La puntuacion final para el cuadro de exigencias de tiempo es de: 2,5 (molestias
débiles. Algunas mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador)

COMPLEJIDAD- RAPIDEZ

La tarea que realiza es de complejidad media, dura aproximadamente 25 minutos.
La misma requiere rapidez moderada, para que el maestro quesero se encuentre
libre para el tiempo de coccidn del cuajo, tarea que el mismo al menos debe
supervisar.

La puntuacion final del cuadro de complejidad- rapidez es de: 1,33 (situacion
satisfactoria)
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ATENCION (TRABAJOS REPETITIVOS)

El nivel de atencion requerida es medio, esto hace que tengan la posibilidad de
hablar con los compafieros y de distraer la vista con frecuencia. El trabajo es
constante con escaso riesgo de accidente, ya que no se emplea el uso de
maquinas, ni objetos punzantes.

Como el bloque de cuajo es consistente y cortado prolijamente por la maquina
cortadora, por lo tanto casi no hay posibilidad de rechazo del mismo.

El valor del producto para la empresa es muy bajo (ya que ellos producen la
materia prima), con pocas posibilidades de deteriorarse ya que la Unica forma es
recibiendo fuertes golpes/ caidas. Ya que el 90 % del tiempo son transportados y
manipulados dentro de un molde metélico.

La puntuacion final del cuadro de atencion es de: 1,35 (situacion satisfactoria)

MINUCIOSIDAD
El nivel de percepcién de los detalles no es complejo, ya que se trata de un
producto simple, con dimensiones claramente apreciables.

La puntuacion final del cuadro de minuciosidad es de: 1,5 (situacion
satisfactoria)

D _ASPECTOS PSICOSOCIALES

INICIATIVA

Si bien el operario no posee un autocontrol del ritmo, este puede ir regulando a
medida que toma los moldes ubicados en el extremo de la mesada.

El operario no cuenta con la posibilidad de organizar su trabajo, ni de regular la
acumulacion de moldes en la mesada llevados por su compariero ya que la
maquina sigue cortando la cuajada.

Ademas los blogues de cuajo llegan perfectamente cortadas, listas para ser
moldeados, esto indica que no es necesario que sean retocados.

La puntuacion final para el cuadro de iniciativa es de; 2,8 (molestias débiles.
Algunas mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador)
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STATUS SOCIAL

Para el puesto de moldeado de cuajo se requiere una formacion previa en el tema
(en este caso se trata de un maestro quesero), ya que del mismo depende la
terminacion estética del producto (horma).

La puntuacion final para el cuadro de status social es de: 3 (molestias débiles.
Algunas mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador)

COMUNICACIONES

Los operarios cuentan con la posibilidad de hablar con los compafieros no asi de
desplazarse. El nimero de personas cercanas es de cuatro y la posibilidad de
aumentar en caso de que crezca la produccion.

La puntuacion final para el cuadro de comunicaciones es de: 2,33 (situacion
satisfactoria)

COOPERACION
Cada operario cumple con su funcién, se relacionan con frecuencia y son muy
cooperativos entre ellos.

La puntuacion final para el cuadro de cooperacion es de: 1 (situacion
satisfactoria)

IDENTIFICACION CON EL PRODUCTO

El trabajador esté situado en la mitad del proceso de elaboracion, se siente muy
identificado con el producto ya que la tarea que realiza es una de las mas
importantes.

La puntuacion final para el cuadro de identificacion con el producto es de: 1,5
(situacion satisfactoria)
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E_TIEMPO DE TRABAJO

TIEMPO DE TRABAJO

El trabajo se realiza en un Unico turno de corrido, que comienza aproximadamente
a las 6 am. La duracion de la jornada laboral es de 8 horas, con posibilidad de
extenderse cuando hay mayor produccion.

La duracién semanal es variable, ya que como se menciono anteriormente
depende de la produccion.

La puntuacion final para el cuadro de tiempo de trabajo es de: 5,5 (molestias
medias. Existe riesgo de fatiga

APLICACION DEL METODO LEST (CUADROS)
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Ambiente fisico;: AMBIENTE TERMICO

Temperatura en el puesto de trabajo (8 a > 13y 25 a < 28). Se toma el 8
valor mas perjudicial

Nivel de esfuerzo del trabajador en la realizacion de la tarea (KCAL/h) 2
Duracion de exposicion en la temperatura del puesto (h) 7
Valoracion (a) 5,6
Variaciones de temperatura si el trabajador se desplaza 2
Valoracion (b)

Manipulacion de materiales (calientes o frios) y utilizacion de elementos

de proteccién

Valoracion (c)

Valoracion final (a+b+c)/n 5
Ambiente fisico: RUIDO

Nivel sonoro equivalente en dB(A) del puesto de trabajo 3
Nivel de atencién necesario 0
Valoracion final 3
Ambiente fisico: ILUMINACION

Nivel de iluminacién en el puesto de trabajo (lux) 8
Nivel de percepcion requerido 7
Contraste requerido 3
Valoracion (a) 18
Forma de trabajo 4
Valoracion (b) 4
Tipo de iluminacion artificial 3
Valoracion (c) 3
Deslumbramientos en el puesto de trabajo 3
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Valoracion (d)

Nivel de iluminacién general del area donde esta el trabajador

Valoracion (e)

Valoracion final (a+b+c+d+e)/n

I NG N

Ambiente fisico: VIBRACIONES

Vibraciones en el puesto de trabajo

Valoracioén final

Carga fisica: CARGA ESTATICA

Postura sentada encorvada (min/h)

Valoracion (a)

Postura sentada con brazos por encima de hombros (min/h)

Valoracion (b)

Postura sentada normal (min/h)

Valoracion (c)

Postura de pie normal (min/h)

Valoracion (d)

Postura de pie encorvada (min/h)

Valoracion (e)

Postura de pie fuertemente encorvada (min/h)

Valoracion (f)

Postura de pie y brazos en extension frontal (min/h)

Valoracion (g)

Postura de pie y brazos por encima de hombros (min/h)

Valoracion (h)

Valoracion final (a+b+c+d+e+f+g+h)/n

W| O O A | O O] Wl W N| N O O o ol ol ©
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Carga fisica: CARGA DINAMICA

Sexo del trabajador

Gasto de trabajo (Kcal/dia)

Valoracioén final

Carga Mental: EXIGENCIAS DE TIEMPO

En cadena/ no es en cadena

Retrasos a recuperar

Pausas

Valoracion (a)

Tiempo de entrar en ritmo (h)

NN | W

Salario que cobra el trabajador

Valoracion (b)

15

Pausas

Retrasos

Valoracion (c)

Valoracion final (a+b+c)/3 o (a+b)/2

2,5

Carga mental: COMPLEJIDAD- RAPIDEZ

Duracién media de cada operacion (segundos)

Duracion de cada ciclo (min)

Valoracion (a)

Numero de elecciones efectuadas en cada ciclo

Duracion de cada ciclo (min)

Valoracion (b)

Nl N N P -

Valoracion final ((a+b)/2)

1,33
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Carga mental: MINUCIOSIDAD

Nivel de percepcion de los detalles 1
Dimension de los objetos a manipular (cm) 2
Valoracion final 1,5
Carga mental: ATENCION

Nivel de atencion requerido por la tarea 3
Duracion de la continuidad de la atencién (min/h) 3
Valoracion (a) 3
Frecuencia de peligros de accidentes corporales 1
Importancia de los riesgos de accidente 1
Valoracién (b) 1
Frecuencia de los riesgos de rechazo del producto 1
Valor del producto 1
Valoracion (c) 1
Frecuencia de los riesgos de deterioro del producto 1
Caracteristicas del material 2
Valoracion (d) 15
Posibilidad de hablar con otros trabajadores 2
Tiempo durante el cual el trabajador puede distraer la vista de su 2
trabajo (min por h de trabajo)

Valoracion (e) 2
NUmeros de areas a vigilar 0
Numero medio de sefales por area y por hora 0
Valoracion (f) 0
Duracion media de las intervenciones (fijas + aleatorias) por hora (min) 1
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Numero de intervenciones diferentes 1
Valoracion (g) 1
Valoracion final (a+b+e)/3) o ((a+b+e+f+g)/5) 1,35
Aspectos psicosociolégicos: INICIATIVA

Posibilidad de organizarse el trabajo / modificarse el orden de las 3
operaciones (SI/NO)

Posibilidad de adelantarse (min por hora) 4
Valoracion (a) 3,5
Posibilidad de controlar las cajas o materias primas (SI/NO) 2
Posibilidad de retocar o cambiar las cajas o materias primas (SI/NO) 3
Valoracion (b) 2,5
Posibilidad de regular equipos en caso de incidentes menores y graves 2
(SI/NO)

Valoracion (c) 2
Valoracion final ((a+b+c)/3) 2.8
Aspectos psicosocioldgicos: STATUS SOCIAL

Formacion general requerida para desempefiar la tarea 4
Duracién del aprendizaje en el puesto de trabajo 3
Valoracion final 3,5
Aspectos psicosociolégicos: COMUNICACIONES

Posibilidad de conversacién larga durante el trabajo con sus SI
compairieros (SI/NO)

Posibilidad de desplazarse en su puesto de trabajo (SI/NO) Sl
Valoracion (a) 2
Posibilidad de desplazarse de su puesto de trabajo (SI/NO) Sl
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NuUmero de personas a su alrededor en un radio de 6m. 4
Valoracién (b) 3
Valoracion final ((a+b)/2) 2.5
Aspectos psicosociolégicos: COOPERACION

Tipo de relaciones del trabajador (caso mas restrictivo) 1
Frecuencia media en las relaciones 1
Valoracién final 1
Aspectos psicosociolégicos: IDENTIFICACION CON EL PRODUCTO
Situacion del trabajador en el proceso 2
Transformacion que efectia el trabajador a la materia prima o en el 1
almacenaje

Valoracion final 1,5
Tiempo de trabajo: TIEMPO DE TRABAJO

Sistema de trabajo 5
Horas semanales de trabajo 6
Valoracion final 5,5
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CONCLUSION

Segun los datos arrojados por el método LEST, se puede observar en el
histograma, que los puntos mas altos son: TIEMPO DE TRABAJO y AMBIENTE
TERMICO, los cuales han alcanzado una puntuacién de entre cinco y seis, lo que
el sistema de puntuacion determinado por la tabla, significa “molestias medias y la
existencia de riesgo de fatiga”.

Mientras que en los demas puntos, en ningun caso alcanzan los cuatro puntos,
indicados en el sistema de puntuacioén anteriormente mencionado, lo que resulta
“débiles molestias. Algunas mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador”
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RECOMENDACIONES

Para el caso de TIEMPO DE TRABAJO en caso de que la jornada supere las
ocho horas de trabajo, se recomienda:

Que se establezcan periodos de descansos de 15 min cada una hora y media de
trabajo. En caso de que la jornada laboral sea normal, de 8 horas, que los
descansos de 15 minutos se realicen en la mafiana cada una hora y media, ya que
luego de los 40 minutos de almuerzo se trabaja hasta el final de la jornada, que
usualmente no se completa, ya que se retiran antes de las 16:00 hs.

Para el caso de AMBIENTE TERMICO, al ser la puntuacion 5 (molestias débiles.
Algunas mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador) teniendo en cuenta
gue se trabaja en un ambiente muy fresco (en la mafiana) y se manipulan objetos
frios y el trabajador no utiliza guantes de latex brindados por la empresa, porque
dice padecer molestias.

Se recomienda:

utilizar guantes apropiados, barbijo y que se pueda disponer de indumentaria
apropiada como ser: camperas, pantalones térmico, camiseta manga larga ect.

Para el caso de RUIDO al ser la puntuacién de 3 (débiles molestias. Algunas
mejoras podrian aportar mas comodidad al trabajador) y el NSCE no supera los 85
Db ni tampoco se aproxima. Se recomienda:

No hacer movimientos bruscos con los materiales de acero inoxidable (como
moldes, tapas de moldes, mesadas etc.) ya que los sonidos generados suelen ser
molestos por momentos.

Para el caso de ILUMINACION, al ser la puntuacion 4 (molestias débiles. Algunas
mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador) y de acuerdo a los datos
obtenidos el sector cuenta con 180 lux se puede observar que se encuentra por
debajo de lo establecido por la ley.

Se recomienda:

bajar los duales de fluorescentes ya que se encuentran sujetos al cielorraso de
unos 4 mtrs de altura o aumentar la cantidad de los mismos en todo el sal6n hasta
alcanzar lo requerido por ley.
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Para el caso de CARGA ESTATICA, la puntuacion es 4 (molestias débiles.
Algunas mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador)

Se recomienda:

que el trabajador cuente con un banco para poder ir alternando la postura a lo
largo de la tarea ya que realiza la misma parado.

Para el caso de STATUS SOCIAL la puntuacion es 3 (molestias débiles. Algunas
mejoras podrian aportar mayor confort al trabajador)

Se recomienda:

Ensefarle la tarea a otro trabajador para poder rotarlos y asi que descansen
ambos y/o hacer las veces de ayudante cuando aumenta la produccién. De esta
manera también se les daria la posibilidad de aumentar sus conocimientos y de
sentirse mas Utiles dentro de la empresa, ya que de ser empleados dedicados a
una misma tarea, pasarian a ser empleados poli funcionales.

Ademas de el estudio ergonémico del puesto de moldeado de cuajo se llevara a
cabo una evaluacioén de riesgos laborales bajo el método de Probabilidad vs.
Consecuencia.

A continuacién una breve descripcién del de dicho método
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METODO DE EVALUACION DE RIESGOS LABORALES
(PROBABILIDAD VS CONSECUENCIA)

Este método pretende facilitar la tarea de evaluacion de riesgos a partir de la
verificacion y control de las posibles deficiencias en los lugares de trabajo
mediante la cumplimentacion de cuestionarios de chequeo.

Riesgo: probabilidad y consecuencias
A fin de establecer prioridades para la eliminacidén y control de los riesgos, es
necesario disponer de metodologias para su evaluacion.

Aunqgue todos los riesgos pueden ser evaluados y reducidos si se emplean los
suficientes recursos (hombres, tiempo de dedicacidn, material, etc.), estos son
siempre limitados. Por ello, en funcion del rigor cientifico y del nivel de
profundizacién del analisis que se requiera, optaremos por métodos simplificados
o0 sistemas complejos, como arboles de fallas y errores, estudios de operabilidad,
etc.

Los dos conceptos claves de la evaluacién son:

e Laprobabilidad de que determinamos factores de riesgo se materialicen
en dafos, y
¢ La magnitud de los dafios (consecuencias)

Descripcién de método

La metodologia que presento permite cuantificar la magnitud de los riesgos
existentes y en consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de
correccion. Para ello se parte de la deteccion de las deficiencias existentes en los
lugares de trabajo para, a continuacion, estimar la probabilidad de que ocurra un
accidente y teniendo en cuenta la magnitud esperada de las consecuencias,
evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias.

Dado el objetivo de simplicidad que perseguimos, en esta metodologia no
emplearemos los valores reales absolutos de riesgo, probabilidad y
consecuencias, sino sus niveles en una escala de cuatro posibilidades. Asi,

” o«

hablaremos de “nivel de riesgo”, “nivel de probabilidad” y “nivel de consecuencias”.

El nivel de riesgo (NR) sera por su parte funcion del nivel de probabilidad (NP) y
del nivel de consecuencias (NC) y puede expresarse como:

NR= NP x NC
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Nivel de deficiencia (ND)

Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacion esperable
entre el conjunto de factores de riesgo considerados y su relacién causal directa
con el posible accidente.

MNivel de e
deficiencia "D Significado

Se nan detectado factores de riesgo significatves

| My deficierde aue determinen como muy posiole |2 generacion de

L8] 1 telas El conjurto de meddaz preventivas

) resuta nencaz

30 SIENMICHNG |
ficaca dal conpunto

g2 va raducica

exzientes respecto al ne:

Deliciente

de forma apreciable

Se han detectado factores de riesgo de mence

Meprebie mportarcia. La eficeca del conpurto de mecicas
M) T Ipreventivas existertos respectd o Hesgo no 58 ve
reducds de 1orma apracishe
Acaptsble | N0 26 ha detectaco sncmala destacable sguna Bl |
3) ‘ T sy 2sta cortrolado. No se vaora

Nivel de exposicion (NE)
El nivel de exposicion (NE) es una medida de la frecuencia con la que se da la
exposicion al riesgo.

Nivelde | - | Significado

exposicion |

Continuada ‘Cortinuamente. Varias veces en su
. (EC | Jornada laboral con tiempo prolongado.

Frecuerte | |Warias veces en su jornada laboral,
_(EF) |~ |aunque seacontiempos cortos.

Ocasional | |Alguna vez en su jornada laboral v con
(O | _ipen’odo corto de tiempo.

Esporédica {

(EE) 1 EVlrregulsn'mearrte.

Nivel de probabilidad (NP)

En funcion del nivel de deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de
exposicion al riesgo, se determinara el nivel de probabilidad (NP), el cual se puede
expresar como el producto de ambos términos:

NP=ND x NE
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Hivel de exposicion (NE)
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resgo, aunaues pusde sar concebible

Nivel de consecuencias (NC)

Se han considerado igualmente cuatro niveles para la clasificacion de las
consecuencias (NC). Se ha establecido un doble significado; por un lado, se han
categorizado los dafios fisicos y, por otro, los dafios materiales.
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Hivel de } Significado

CONSecuencios e Daios personsles | Dafios materisles
[Mortal o Catastrdfic . Destrucein total d=l sistema
' , 100 1 muerto o mas [ 2
; (W) (dficl renoyvario) ‘
| Muy Grave oy [LESIONES GraVES GUE pusden (Destruccdn parcisl del sstems
! MG) T ger iireparaties (complefs v costosa [ reparacin) |
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[r () ' lagoral trantonia (LT ) efectuar i regarackn '
’ Lave ‘o Petenas leslonas aue no EF.'epa':e‘:le s necesdad de paro
' L) ! _tequieren hosptalizacion (ol proceso

Nivel de riesgo y nivel de intervencion

Estos datos se obtienen mediante la agrupacion de los diferentes valores
obtenidos, establecer bloques de priorizacidén de las intervenciones, a través del
establecimiento también de cuatro niveles (indicados en el cuadro con cifras
romanas)

HR = HP x NC

Hivel de probabilidad (NP)

W24 2040 86 42
| | |
4000-2400 2000-1200 S00-600 § 400-200

| |

2400-1440 ' 1200-500 |
120
| | | ]
1000-600 | S00-250 | 200-150 | 100-50

|
200

Nivel de consecuencias (NC)

|
400-240

IF 80-60
100
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Hivel de ’
intervencion | 1
I 4000 600 | Situacion critica. Correccion urgente.

HR Significado

R SDU 150 Correglr b2 adoptar medldas de control |

" 190-40 Mejorar sies posuble Seria conveniente

| Justlflcar Il mtervenc:lon ¥ su rentabilidad. |

‘Mo mtervemr salvo Gque un andlisis mas |
preciso lo justifigue.
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ANALISIS VISUAL DEL PUESTO Y SU AREA DE INFLUENCIA
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OBSERVACIONES:
Imagen 1:

1: dispositivos de actividad de prensado obstruyendo salida de emergencia

2: elementos de distintos tamafios y composiciones obstruyendo el normal paso
de los trabajadores

3: demasiada proximidad con el puesto de prensado de moldes

4: demasiada proximidad con el puesto de corte y separacion de cuajo

5: ventilacién deficiente (Gnica ventana con posibilidad de apertura)

6: iluminacioén deficiente

Imagen 2:

1: demasiada proximidad al puesto de corte y separacion de cuajo
2: mesada de trabajo con movilidad en sus cuatro apoyos
3: piso mojado en su totalidad

Imagen 3:

1: pasarela de maquina cortadora muy proxima al trabajador, cables eléctricos
sueltos sobre superficie de acero inoxidable

2: durante la produccion continuo derrame de liquido

3: restos de agua y materia prima en el suelo
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CONCLUSIONES

TAREA DE MOLDEADO DE CUAJO

A: carga mental: exigencias de tiempo

B: iluminacién deficiente

C: desorden: almacenamiento de moldes y piezas terminadas sobre mesada de
trabajo y sobre el piso

D: riesgo ergondmico: trabajador realiza las tareas de pie

E: riesgo de caidas a nivel y golpes: piso completamente mojado con restos de
materia prima (material muy resbaloso) y objetos varios dispersos en el suelo.

F: riesgo eléctrico por contacto indirecto: tanto la mesada de trabajo y la maquina
cortadora son de acero inoxidable, esta ultima tiene un tendido eléctrico deficiente
donde alguno de sus cables cuelgan de la parte delantera poniendo en riesgo asi
a los trabajadores que utilicen la misma como los que estén cercanos a la misma
G: en el puesto de moldeado no hay ningun tipo de utilizacién de maquinaria, pero
si de utencillos como el propio molde y su respectiva tapa

H: ventilacion deficiente: la ventilacion de todo el recinto se realiza mediante una
Gnica ventana de doble hoja ubicada en un extremo del salén, las demas ventanas
son de vidrio simple de 1m x 1m sin posibilidad de apertura

RESULTADOS OBTENIDOS MEDIANTE LA APLICACION DEL METODO

_MOLDEADO DE CUAJO

NIVEL DE DEFICIENCIA: 4
NIVEL DE EXPOSICION: 2
NIVEL DE PROBABILIDAD: 8
NIVEL DE CONSECUENCIAS: 60
NIVEL DE RIESGO: 480

NIVEL DE INTERVENCION: II

(Corregir y adoptar medidas de control)
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RECOMENDACIONES

Dado el resultado obtenido mediante el método de probabilidad vs. Consecuencia,
y viendo que el mismo arroja un NIVEL DE INTERVENCION Il (corregir y adoptar
medidas de control).

Se recomienda llevar a cabo un plan de reordenamiento de tareas dentro del
recinto y asi también una nueva disposicion de elementos de trabajo.
Las principales recomendaciones son:

No obstruir las salidas de emergencia ni el recorrido hacia las mismas

No dejar elementos mal ubicados en el suelo

Reubicar la mesada donde se lleva a cabo la tarea de moldeado ya que la
proximidad con las demas tareas conlleva diversos riesgos

Cambiar algunas de las ventanas de vidrio simple, por ventanas de doble
hoja para mejorar la ventilacién del lugar

Bajar las luminarias acercandolas mas a los puestos de trabajo, mejorando
asi la deficiencia luminica

Establecer un lugar de trabajo estable para la mesada donde se realiza el
moldeado y asi evitar desplazamientos

Elaborar un sistema de desagiie adecuado para evitar que el piso este
mojado en su totalidad y con restos de materia prima.

Establecer un control sobre la instalacion eléctrica de la maquina cortadora
de cuajo ya que existe la posibilidad de contacto eléctrico indirecto

Utilizar elementos de proteccion personal adecuados para la tarea
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ILUMINACION

EVALUACION DE LA ILUMINACION EN LAS
SALAS DE ELABORACION Y SALADO
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INTRODUCCION

La luz constituye un estimulo que influye en el estado de animo, tanto desde el
punto de vista psicoldgico como desde el fisioldgico, los trabajadores son capaces
de rendir mas y mejor con una buena iluminacion. La actividad laboral, para que
pueda desarrollarse de una forma eficaz, precisa que la luz (caracteristica
ambiental) y la vision (caracteristica personal) se complementen, ya que se
considera que el 50% de la informacién sensorial que recibe el hombre es de tipo
visual, es decir, tiene como origen primario la luz. Un tratamiento adecuado del
ambiente visual permite incidir en los aspectos:

e Seguridad
e Confort
e Productividad

La integracion de estos aspectos comportara un trabajo seguro, comodo y eficaz

OBJETIVOS

El objetivo principal de la iluminacion de un lugar de trabajo en interior es crear
unas condiciones visuales adecuadas, teniendo en cuenta las caracteristicas
propia de la tarea visual tales como la velocidad necesaria de vision, la
complejidad de la misma, asi como el propio local de trabajo las caracteristicas
principales que debe cumplir una buena iluminacién son no generar problemas de
adaptacion visual, incrementar la agudeza visual, no obstruir la tarea visual,
permitir posturas cdmodas, y generar la menor aportacion térmica posible.

DESCRIPCION DEL LUGAR

En el sector principal de elaboracion se encuentra: el tanque de almacenamiento
de la leche, la maquina de coccion y corte de cuajo y ademas se realizan las
tareas de moldeado y prensado.

En la siguiente foto podemos observar como se encuentra distribuida la
iluminacién
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Las dimensiones del lugar son:

Ancho: 8 metros

Largo: 15 metros

Alto: 5 metros

Superficie del sector: 120 metros 2

La iluminacion del sector de elaboracion tiene las siguientes caracteristicas

e |LUMINACION GENERAL

e TUBOS FLUORESCENTES EN 15 EQUIPOS DUALES

e |LUMINACION NATURAL PROVENIENTE A TRAVES DE LAS 9
VENTANAS DEL SECTOR (muy variable ante diferentes condiciones

climaticas)
e LAS PAREDES SE ENCUENTRAN AZULEJADAS EN SU TOTALIDAD,
LAS MISMAS SON DE COLOR BLANCO BRILLOSO.

En la foto podemos observar como son los tubos fluorescentes (2350 Im) que se
encuentran en toda la empresa (equipo dual)
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CALCULO LUMINICO

En esta ocasion se pretende calcular, mediante el método de los lUmenes, la
iluminacién para el sector principal de elaboracién de la empresa SANTA MARIA
S.A. donde se realizan diversas tareas, antes mencionadas.

CLASE DE ALUMBRADO INTERIOR

La iluminacion dentro del sector tiene las siguientes caracteristicas

e lluminacién general

e Tubos fluorescentes en 15 equipos duales

e Colocados sin caida en el cielorraso del techo (5m de altura)

e Las paredes se encuentran azulejadas de color blanco brilloso

e Cielorraso color blanco

e Eltipo de luminaria es semi directa

¢ lluminacién natural proveniente del exterior (dependiente de horarios y
cambios climaticos)
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FACTOR DE REFLEXION

Teniendo en cuenta el color de las paredes y techos, que en esta ocasion son
blancos, el factor de reflexion correspondiente a la tabla es 50%

NIVEL DE ILUMINACION

Dado que dentro del sector se llevan a cabo varias tareas entre ellas: coccion,
corte y separado de la masa, moldeado y prensado, el nivel de iluminacion
correspondiente en lux (tabla Il — guia para el calculo de iluminacion interior)
es de 300 lux

INDICE DEL LOCAL

indice del local (k): 2*L + 8*A /10 * H

Donde: A es el ancho del local, L es el largo y H es la distancia que hay entre la
luminaria y el plano de trabajo que es en este caso: 3,6m

A: 8m

H: 5m

L: 12m

H: H- C - 3,6m

H:5m-0-36m=14m

indice del local (k)= 2* 12 +8 *8m / 10* 1,4m = 6,28
K= 6,28

FACTOR DE DEPRECIACION

Debido a que las luminarias no se limpiaran con frecuencia, los tubos solo se
repondran cuando se quemen, y las condiciones atmosféricas no son las ideales,
se elije un factor de mantenimiento medio correspondiente a 1.33 (tabla Il — guia
para el célculo de iluminacién interior)

COEFICIENTE DE UTILIZACION
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El valor del factor de utilizacidon se obtiene en funcion del indice del local k, de la
reflexion de techos y paredes, y del tipo de luminaria a utilizar.

De acuerdo a la tabla (tabla 1l — guia para el calculo de iluminacion interior) el
coeficiente de utilizacion correspondiente es Cu: 0,670

FLUJO TOTAL

Una vez obtenido cada coeficiente se procede a realizar el calculo de flujo total
gue deben aportar las luminarias mediante la siguiente formula

Flujo nec: Erec * S * Fd / cu: 300 Ix * 120m2 * 1,33 / 0,670= 180135,44 Im

NUMERO DE LUMINARIAS

Una vez calculado el flujo total a instalar (flujo nec), como conocemos el flujo que
nos aporta cada tubo, se puede obtener el flujo que aportaria cada luminaria, y de
este modo podemos calcular el nUumero de luminarias necesarias mediante la
férmula:

N= Qtotal / Qi

Ya que en una de las visitas a las instalaciones se pudo observar uno de los
equipos que se utilizan en la empresa, fluorescentes 36w day night ts 183donde
cada luminaria contiene 2 tubos que aportan un flujo luminoso de 2350 Im cada
uno, se obtiene:

Qi= 2350 * 2= 4700
Entonces el nimero correspondiente a la cantidad de luminarias necesarias sera
Nlamp= Qnec / Qi = 180135.441 m / 4700 Im = 38, 326 es decir 38 tubos

38 /2 =19 equipos duales, por una cuestion de numeros pares se dispone la
colocacion de 20 equipos duales (dos filas de 10 equipos por lado)

Ademas de la sala de elaboracién general se realizo este calculo, en la sala de
salado ya que a simple vista y por reiteradas quejas de los trabajadores, la
iluminacion en dicho lugar es muy deficiente.
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DESCRIPCION DEL LUGAR (sala de salado)

En la sala de salado se encuentran los piletones con salmuera donde se
sumergen las hormas, los mismos ocupan casi toda la sala.

En la siguiente foto podemos observar como se encuentra distribuida la
iluminacion.

Las dimensiones del lugar son:

Ancho: 3,5m

Largo: 6m

Alto: 3m

Superficie del sector: 21m

La iluminacion de la sala de salado tiene las siguientes caracteristicas

e ILUMINACION GENERAL
e TUBOS FLUORESCENTES EN 2 EQUIPOS DUALES
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e LAS PAREDES SE ENCUENTRAN AZULEJADAS EN SU TOTALIDAD
SON DE COLOR BLANCO BRILLOSO

CLASE DE ALUMBRADO INTERIOR

La iluminacion dentro de la sala de salado tiene las siguientes caracteristicas

e lluminacién general
e Tubos fluorescentes en 2 equipos duales
e Colocados sin caida en el cielorraso del techo

e Las paredes se encuentran azulejadas de color blanco brilloso
e Cielorraso color blanco
e Eltipo de luminaria es semi directa

FACTOR DE REFLEXION

Teniendo en cuenta el color de las paredes y techos, que en esta ocasion son
blancas, el factor de reflexién correspondiente a la tabla es 50%

NIVEL DE ILUMINACION

El nivel correspondiente en lux (tabla Ill- guia para el calculo de iluminacion
interior)

INDICE DEL LOCAL

Indice del local (k): 2* L + 8*3,5m /10 * 1,5= 2,6
K=2,6

FACTOR DE DEPRECIACION

Debido a que las luminarias no se limpiaran con frecuencia, los tubos solo se
repondran cuando se quemen y las condiciones atmosféricas no son las ideales,
se elije un factor de mantenimiento medio correspondiente a 1,33 (tabla Ill- guia
para el célculo de iluminacién interior)

COEFICIENTE UTILIZACION

De acuerdo a la tabla (tabla IlI- guia para el calculo de iluminacion interior) el
coeficiente de utilizacion correspondiente es Cu: 0,670
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FLUJO TOTAL

Flujo nec: Erec * S* Fd / Cu: 300 Ix * 21m2 * 1,33/ 0,670= 12,50597 Im

NUMERO DE LUMINARIAS

En toda la empresa se utilizan, tubos fluorescentes de 36w day night TS 183
donde cada luminaria contiene 2 tubos que aportan un flujo luminoso de 2350Im
cada uno, se obtiene:

Qi= 2350 *2 = 4700
Entonces el nimero correspondiente a la cantidad de luminarias necesarias sera:
N lamp Qnec / Qi = 12,50597 Im / 4700 Im= 11,6608 es decir 10 tubos

11,6 / 2 = 6 equipos duales (dos filas de 3 equipos duales por lado)

RECOMENDACIONES

Debido a las diversas reformas en el sistema eléctrico para lograr el nivel de
iluminacién éptimo para desarrollar las tareas productivas se recomienda en
primer lugar realizar este estudio de calculo de luminarias a la hora de edificar un
nuevo sector de la fabrica para evitar reformas casi totales.

También disponer de tableros eléctricos individuales en cada sector para en caso
de emergencia dar corte inmediatamente, ademas los mismos contar con
disyuntores y térmicas. Segun la ley
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION

Resolucion SRT

Para la mejora real y constante de la situacion de los trabajadores, es
imprescindible que se cuente con mediciones confiables, claras y de facil
interpretacion, lo que hace necesaria la incorporacion del uso de un protocolo
estandarizado de medicion de iluminacion.

Ello permitira, cuando las mediciones arrojen valores que no cumplieron con la
normativa que se realicen recomendaciones al tiempo que se desarrolle un plan
de accién para lograr adecuar el ambiente de trabajo.

A partir de mediciones realizadas con un luxémetro digital con sensor desplazable,
marca STANDARD, modelo ST1301, se compararon los niveles minimos exigidos
por el anexo IV, correspondientes a los articulos 71 al 84 del decreto 351/79, que
en su tabla 2 “intensidad minima de iluminacién” (basada en norma IRAM- AADL
J20-06) fija los valores para esta actividad.

Para la sala de elaboracién principal donde se desarrollan las tareas de adicion de
cultivos, recoleccién de bloque de cuajo, moldeado y prensado la tabla arrojo:

Valor minimo para servicio de iluminacion (lux)

Fabrica de derivados lacteos

elaboracion..........c.coooiiii 300 lux

tomaremos el mismo valor para la sala de salado ya que en la misma se sumergen
y acomodan las hormas en piletones de salmuera y se requiere buena vision ya
gue dicho liquido es muy turbio. 300 lux

A continuacién los tres cuadros para el protocolo para medicion de
iluminacion
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Tabla 1

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon social: SANTA MARIA S.A. establecimiento lacteo de produccién de quesos en serie

Direccidn: cuartel Il, camino vecinal, parcela 15

Localidad: Los Toldos (General Viamonte)

Provincia: Buenos Aires

C.P: 6015

Horarios / turnos habituales de trabajo: 6 am - 3 pm

DATOS DE MEDICION

Marca, modelo y numero de serie del instrumento: marca: STANDARD modelo: ST1301

Fecha de calibracion:---

Metodologia utilizada en la medicién

cuatro mediciones en cada sala, en lugares donde se desarrollan mayor cantidad de tareas y se
permanece por tiempos prolongados

Fecha de medicién: 09/ 03 / 2012

Hora de inicio: 9:00 am

Hora de finalizacion: 10:00 am

Condiciones atmosféricas:

interior: ambiente humedo, exterior: dia parcialmente nublado

Observaciones:

la iluminacién a simple vista parece no ser suficiente para la elaboracién diaria, esta compuesta
por tubos fluorescentes en equipos duales ubicados en el cielorraso a unos 5 metros de altura

Tabla 2

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon social: SANTA MARIA S.A. establecimiento lacteo de produccién de quesos en serie

Direccidn: cuartel Il, camino vecinal, parcela 15

Localidad: Los toldos (General Viamonte) C.P: 6015

Provincia: Buenos aires

ANALISIS DE DATOS Y MEJORAS A REALIZAR

Conclusiones: Recomendaciones para adecuar a la ley:

El sistema de iluminacidn existente en la sala se recomienda agregar luminaria (equipos duales)a
principal de elaboracidn no es suficiente para laya existente pero ademads reordenar las mismas
alcanzar el nivel de intensidad minima de de manera que el espectro de luz sea igual en toda
iluminacion, dependiendo en gran medida de la luz la sala. Esto debe desarrollarse a través de calculos

exterior que ingresa a través de las ventanas ubicadas | correspondientes a la ley.
en el lugar.
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Tabla 3

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razodn social: SANTA MARIA S.A. establecimiento lacteo de produccién de quesos en serie

C.P: 6015

Localidad: Los Toldos (General Viamonte)

Provincia: Buenos Aires

tipo de iluminacion
punto | hora sector seccion puesto iluminacion general valor valor requerido
natural/ artificial | localizada | medido | legalmente segin
mixta mixta anexo IV dec 351
1 |09:00 Sala de ., | adicién de cultivo mixta general 214 lux 300 lux
elaboracion
2 |09:05 |S2lade | recoleccionde mixta general | 218lux 300 lux
elaboracién | bloque de cuajo
3 09:10 Sala de ., | moldeado mixta general 229 lux 300 lux
elaboracion
4 |09:15 Sala de .. | prensado mixta general 205 lux 300 lux
elaboracion
ordenamiento de
5 [09:20|sala de hormas en artificial general 174 lux 300 lux
salado salmuera
ordenamiento de
6 |09:25|sala de hormas en artificial general 186 lux 300 lux
salado salmuera
ordenamiento de
7 |09:30|sala de hormas en artificial general 182 lux 300 lux
salado salmuera
ordenamiento de
8 09:35 | sala de hormas en artificial general 179 lux 300 lux
salado salmuera
9
10
11
12
13
14
15
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COSTOS - ILUMINACION

Tubos fluorescentes (2350 IM)........ooiiiiiiii e $ 60
Equipo dual de iluminacion............ccccooiiiiiiiiii $ 110

De acuerdo a las recomendaciones los costos seran los siguientes

PUNTO 1

Agregar y recolocar equipos duales de iluminacién de tubos fluorescentes (ya
existentes) (2350 Im), sobre el cielorraso del sector de elaboracion general

Costo 5 equipos duales y 5 tubos fluorescentes $ 850
Costo mano de obra (aproximadamente) $ 1600

Costo total punto 1 $ 2450

PUNTO 2

Agregar y recolocar equipos duales de iluminacién de tubos fluorescentes (ya
existentes) (2350 Im) sobre el cielorraso del sector de salado de hormas

Costo 4 equipos duales y 4 tubos fluorescentes $ 680
Costo mano de obra (aproximadamente) $ 800

Costo total punto 2 $ 1480

Costo total: $ 3930
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DIAGRAMAS UBICACION FINAL DE LUMINARIAS

Sala principal
de elaboracién
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i | Sala
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= 1 salado
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w
INCENDIO

EVALUACION DEL RIESGO DE INCENDIO EN EL
DEPOSITO DE QUESOS
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INTRODUCCION

Cada afio, los incendios provocan en las organizaciones y en general en la
sociedad lesiones graves, pérdidas de vidas humanas y cuantiosos dafos
materiales y ambientales. Una efectiva concientizaciébn en materia de prevencion
es imprescindible para disminuir los efectos mencionados

GESTION DE LA PREVENCION Y CONTROL DE PERDIDAS POR INCENDIO

El riesgo de incendio queda determinado basicamente por el conjunto de
condiciones de construccion, caracteristicas de las instalaciones, de la
peligrosidad relativa de los materiales que se almacenen, por el sistema elegido
de almacenamiento y por las medidas de prevencion que se implementen

GRAVEDAD DE LAS CONSECUENCIAS

En lo referente a la gravedad de las consecuencias que es el principal elemento a
considerar para poder determinar el nivel de riesgo, debemos considerar entre
muchos factores los siguientes

e Posibles riesgos para las personas , tanto de la organizacién como ajenas a
la misma

e Continuidad de las operaciones de la empresa

e Proteccion de los activos

¢ Normas legales. Responsabilidad civil y/o penal por los dafios a personas o
cosas

e Requisitos de las aseguradoras

e Cuestiones del medio ambiente por dafios al mismo

e Imagen de la empresa

PRINCIPALES CAUSAS DE INCENDIO EN UNA EMPRESA

¢ No instalar sistemas de extincidbn automatica

e Utilizar elementos constructivos inadecuados

e No cumplir con las normas de seguridad

¢ No mantener en optimas condiciones de funcionamiento los equipos de
deteccién y extincion

¢ No capacitar en materia de prevencion y actuacion en emergencias
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OBJETIVO

Tanto la empresa como el servicio de seguridad e higiene deben elaborar medidas
técnicas u organizativas necesarias para evitar cualquier foco igneo en todos los
sectores del establecimiento, principalmente en los sectores mas propensos a
dicho riesgo.

CARGA DE FUEGO

Peso de madera por unidad de superficie (kg/m2) capaz de desarrollar una
cantidad de calor equivalente a los materiales contenidos en el sector de incendio.

Como patron de referencia se considera madera con poder calorifico inferior de
18,41 MJ/ Kg.

Datos a tener en cuenta para el célculo de la carga de fuego:

e Enlugar de 18,41 MJ/ Kg. Puede utilizarse 4400 cal/KG. Como poder
calorifico inferior de la madera como patron de referencia.

e En la determinacion de la carga de fuego se deben incluir todos los
materiales combustibles presentes en el sector considerando, aun aquellos
gue son parte integrante del edificio, por ej: pisos, cielorrasos, alfombrados,
cortinados, revestimientos, puertas, etc.

e Los combustibles liquidos o gaseosos contenidos en tuberias, recipientes o
depdsitos se supondran repartidos uniformemente sobre la superficie del
sector de incendio.

¢ Silos materiales combustibles estan repartidos en forma despareja se toma
como base la carga de fuego mas elevada en una superficie parcial de 200
mts2.

Q=P x K

K= Poder calorifico del material
P= Peso del material

Qt= Q1+Q2+Q3.......

El peso de la madera equivalente que desarrolla la cantidad de calor de la
carga considerada sera:
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Pm= Qt / Km (4400 Cal/Kg)

Carga de fuego: Qf =Pm /S =cal/ m2

S= Superficie del local en mts2

RESISTENCIA AL FUEGO

Para determinar las condiciones a aplicar, debera considerarse el riesgo que
implican las distintas actividades predominantes en los edificios, sectores o
ambientes de los mismos.

A tales fines se establecen los siguientes riesgos:

ACt'V'fjad Clasificacion de los materiales seglin su combustion
Predominante
Riesgo | Riesgo | Riesgo | Riesgo | Riesgo | Riesgo | Riesgo
1 2 3 4 5 6 7
Res.lc!encu;jl NP NP R3 R4
Administrativo
Comercial 1
Industrial R1 R2 R3 R4 RS R6 R7
Deposito
Espectaculos NP NP R3 R4
Cultura
Notas:

Riesgo 1= Explosivo

Riesgo 2= Inflamable

Riesgo 3= Muy Combustible

Riesgo 4= Combustible

Riesgo 5= Poco Combustible

Riesgo 6= Incombustible
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Riesgo 7= Refractarios
N.P.= No permitido

El riesgo 1 “explosivo se considera solamente como fuente de ignicion.

CUADRO 1
Riesgo
Carga de fuego g
1 2 3 4 5
Hasta 15 Kg/m2 F60 F30 F30
Desde 16 hasta 30 kg/m2 F 90 F 60 F30 F30
Desde 31 hasta 60 Kg/m2 F 120 F 90 F 60 F30
Desde 61 hasta 100
Kg/m2 F 180 F120 F 90 F 60
Mas de 100 Kg/m2 F180 | F180 F 120 F 90
CUADRO 2
Riesgo
Carga de fuego 1 2 3 4 5
Hasta 15 Kg/m2 NP F 60 F60 F30
Desde 16 hasta 30 kg/m2 NP F90 F60 F 60
Desde 31 hasta 60 Kg/m2 NP F120 F90 F 60
Desde 61 hasta 100
Kg/m2 NP F 180 F120 F90
Mas de 100 Kg/m2 NP NP F 180 F 120

FACTOR OCUPACIONAL Y MEDIOS DE ESCAPE

Ancho de pasillos, corredores y escaleras:

El ancho total minimo, la posicion y el numero de salida y corredores, se
determinaran en funcion del factor de ocupacion del edificio y de una constante
gue incluye el tiempo maximo de evacuacion y el coeficiente de salida.

El ancho total minimo se expresara en unidades de anchos de salida que tendran
0,55m. cada una, para las dos primeras y 0,45m. para las siguientes.
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El nimero “n” de unidades de ancho de salida requerida se calculara con la
siguiente formula: N n = 100 donde N: numero total de personas a ser evacuadas
(calculado en base al factor de ocupacion). Las fracciones iguales o superiores a
0,5 se redondearan a la unidad de exceso.

A los fines del célculo del factor de ocupacion, se establecen los valores de x uso
Xen m2.

DESCRIPCION DEL LUGAR

La sala de almacenamiento esta conformada por paredes totalmente azulejadas,
cielorraso plastico, piso ceramico y el sistema de iluminacién es por tubos
fluorescentes.

Dentro del lugar se encuentran tres grandes estanterias, compuestas de madera
en su totalidad las cuales almacenan gran cantidad de quesos (material graso).

Las dimensiones del lugar son:
Ancho: 8m

Largo: 10m

Alto: 5m

Superficie del sector: 80 m2

ESTANTERIAS

Las estanterias ocupan un 80% del total de la sala de almacenamiento estan
compuestas por madera de pino en su totalidad. Cada estanteria cuenta con 15
niveles donde se colocan las hormas
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CARACTERISTICAS

Ancho: 1 m
Largo: 6 m
Alto: 45 m

Cantidad aproximada de hormas por estanteria: aprox. 40 hormas por fila; 15
filas, 600 hormas por estanteria
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Cantidad aproximada de metros de madera:
Tirantes: 10 unidades= 4,6m = 46m totales de madera

Escaleras: 5 escaleras hoja simple, de madera de pino (tirantillo): 12m por
escalera= 60m totales de madera

Cantidad total tirantes: (3 estanterias) = 138m totales de madera
Cantidad total tablones: 540m totales de madera

Cantidad total hormas de queso: aproximadamente 1800 hormas
Cielorraso plastico: 80 m2 en total

QUESOS

El queso gouda esta compuesto por un 15% de grasa, transformandolo en un
estimulante igneo a la hora de un incendio en dicha sala de almacenamiento, el
mismo no puede ser modificado en su composicion para reducir la cantidad de
grasa.

KILAJE DE LOS ELEMENTOS

Cielorraso plastico: 8m x 10m= 80 m2 de cielorraso
120 kg de cielorraso plastico
Quesos: 600 hormas de 3kg por estanteria= 1800 kg totales de queso gouda

Madera: tirantes 207 kg, escaleras 90 kg, tablones 1620 kg. Total = 1917 kg
totales de madera de pino.
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RESOLUCIONES

Depdsito de hormas en estanterias de madera
Los poderes calorificos que corresponden a cada material son:

a) Madera K1=4400 cal/ kg.
b) Quesos K2=4000 cal/kg.
c) Sintéticos / plasticos K3 10000 cal/ kg.

a) Q1=P1x K1=1917 kg x 4400 cal/ kg = 8 434 800 cal
b) Q2= P2 x K2= 1800 kg x 4000 cal/ kg =7 200 000 cal
c) Q3=P3x K3= 120 kg x 10000 cal/ kg =1 200 000 cal

QT=Q1+Q2+Q3
QT= 8434 800 cal + 7 200 000 cal + 1 200 000 cal

QT= 16 834 800 cal

PM= QT / KM
PM= 16 834 800 cal / 4400 cal/kg = 3826,09 kg

QF= 3826, 09 kg / 80 m2= 47,8 kg por metro cuadrado

Clasificacion de los materiales segun su combustién

RIESGO 3 F 120

FACTOR DE OCUPACION
Sala de almacenamiento (deposito)

80 m2/30=2,6=23personas
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ANCHOS DE SALIDAS
N=3/100 = 0,03 = 1 unidad

0,55 mts.

DIAGRAMA DEPOSITO

DEPOSITO

ESTANTHRIAS

- E—

Y
I— \1'/ |

Recomendaciones:

La principal recomendacion seria reemplazar en su totalidad la composicion de las
estanterias (madera) por materiales como el hierro, accion que reduciria un 80%
el riesgo igneo dentro del depdésito. También controlar que los circuitos eléctricos
estén en buenas condiciones y no sobrecargados.
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En lo que respecta al ancho de salida de una unidad esta cubierto por dos puertas

de doble hoja de 1,10m.

Se recomienda también contar por lo menos con un nicho hidrante (ubicado en la
esquina del deposito con facil acceso desde las dos puertas) y por lo menos seis
matafuegos (dos por estanteria) clase ABC ubicados de forma correcta y al

alcance de los operarios.

DIAGRAMA DISPOSICION MATAFUEGOS Y NICHO HIDRANTE

DEPOSITO

ES]

-

[ANTHRIAS

5.0 B
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LEVANTAMIENTO MANUAL
DE CARGAS

EVALUACION DE LOS LEVANTAMIENTOS
EFECTUADOS POR LOS TRABAJADORES
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INTRODUCCION

La manipulacion manual de cargas se define como cualquier operacion de
trasporte o sujecion de una carga por parte de uno o varios trabajadores, como el
levantamiento , el empuje, la colocacion, la traccion o el desplazamiento, que por
sus caracteristicas o condiciones ergonémicas genere riesgos, en particular dorso
lumbares para los trabajadores.

Las alteraciones que mas frecuentemente se asocian a la M.M.C son musculares,
tendinosas y ligamentosas asi como articulares. También podemos encontrarnos
afectacion 6sea, neuroldgica y vascular y de la pared abdominal.

OBJETIVOS

Tanto la empresa como el servicio de seguridad e higiene deben elaborar medidas
técnicas u organizativas necesarias para evitar la manipulacién manual de cargas
siempre gque esto sea posible. En caso de no poder evitarse avaluara el riesgo
para determinar si es o no tolerable y tomara las medidas necesarias para reducir
los riesgos a niveles tolerables mediante:

e Ayudas mecénicas para eliminar o reducir los esfuerzos

e Seleccionar o disefiar herramientas que reduzcan la fuerza, el tiempo de
manejo y mejoren las posturas

e Controles de calidad y mantenimiento que reduzcan las fuerzas
innecesarias y los movimientos inutiles

e Estudios de tiempos y movimientos para eliminar esfuerzos y
movimientos innecesarios

e Proporcionar puestos de trabajo adaptables al usuario que reduzcany
mejoren las posturas

Se evaluaran los puestos de manipulacion da canastos con hormas y retirado y
pre moldeado de bloque de cuajo, bajo los métodos LMQ y RULA, el método LMQ
nos ayudara a fijar el “Valor maximo admisible” mientras tanto el método RULA
nos ayudara a establecer “Niveles de riesgo”.
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METODO LMQO (levantamiento manual de cargas)

LEVANTAMIENTO MANUAL DE CARGAS

El método LMQ (levantamiento manual de cargas) permite evaluar la exposicion
de los trabajadores a factores de riesgo que pueden ocasionar trastornos en los
miembros superiores del cuerpo: posturas, repetitividad de movimientos, fuerzas
aplicadas y actividad estatica del sistema musculo — esquelético.

Condiciones de aplicacion

Levantamiento individual

Posicion de pie erguida

Utilizacién de ambas manos

Giro del cuerpo dentro de los 30° del plano sagital
Turnos de hasta 8 horas/ dia

Frecuencia <360 levantamientos / hora

Distancia horizontal < 80 cm

Altura de levantamiento <180 cm

Altura de partida <30 cm por encima del hombro
Calor y humedad normales

Variables Unicas

Altura de origen del levantamiento
Distancia horizontal de la carga
Desplazamiento de la carga

Frecuencia (n° de levantamientos/ hora)
Duracion diaria de la exposicion

Propuestas

Fijacion de un valor limite (en kgm) para la cual: “ la mayoria de los
trabajadores pueden estar expuestos repetidamente dia tras dia, sin
desarrollar alteraciones de lumbago y hombros asociados con las tareas
repetidas del levantamiento manual de cargas

Implantacion de medidas de control adecuadas si se superan los limites o
se detectan alteraciones musculo esqueléticas
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H: distancia horizontal
desde el centro de los
talones al centro de
agarre de la carga i
V: distancia vertical :
desde el piso hasta el "{ﬁ
centro de agarre de la "
carga

A: angulo de giro del
cuerpo respecto del
plano sagital
comprendido entre 30/
y 30°

|

V=75cm

METODO RULA (rapid upper limb assessment)

El método RULA permite evaluar la exposicion de los trabajadores a factores de
riesgo que pueden ocasionar trastornos en los miembros superiores del cuerpo:
posturas, repetitividad de movimientos, fuerzas aplicadas y actividad estética del
sistema musculo — esquelético.

Para llevar a cabo el método el RULA divide el cuerpo en dos grupos, el grupo A
que incluye los miembros superiores (brazos, antebrazos y mufiecas) y el grupo B,
gue comprende las piernas, el tronco y el cuello. Mediante las tablas asociadas al
método, se asigha una puntuacidn a cada zona corporal (piernas, mufiecas
brazos, tronco) para en funcién de dichas puntuaciones, asignar valores globales a
cada uno de los grupos Ay B.

La clave para la asignacién de puntuaciones a los miembros es la medicién de los
angulos que forman las diferentes partes del cuerpo del operario. El método
determina para cada miembro la forma de medicion del angulo.

Posteriormente, las puntuaciones globales de los grupos A y B son modificadas en
funcion del tipo actividad muscular desarrollada, asi como de la fuerza aplicada
durante la realizacion de la tarea. Por ultimo se obtiene la puntuacion final a partir
de dichos valores globales modificados.

El valor final proporcionado por el método RULA es proporcional al riesgo que
conlleva la realizacién de la tarea, de forma que valores altos indican un mayor
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riesgo de aparicion de lesiones musculo esqueléticas. El método organiza las
puntuaciones finales en niveles de actuacion que orientan al evaluador sobre las
decisiones a tomar tras el analisis. Los niveles de actuacion propuestos van del
nivel 1 que estima que la postura evaluada resulta aceptable, al nivel 4, que indica
la necesidad urgente de cambios en la actividad.

Evaluacion
Para evaluar estos factores de riesgo, el método utiliza diagramas de posturas del
cuerpo y tablas de puntuaciones para evaluar las posturas adoptadas.

e Repeticibn de movimientos

e Trabajos musculares estéticos
e Fuerzas

e Posturas de trabajo

Incluye

e Frecuencia de movimientos

e Trabajo muscular estatico

e Fuerza ejercida o peso levantado

e Posiciones forzadas determinadas por el equipamiento o la tarea
e Tiempo trabajo ininterrumpidamente

Hoja de campo: método RULA

En la siguiente planilla de campo vemos todas las variables que nos llevaran al
obtener la
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Método R.U.L.A. Hoja de Campo

Paso 5: Localizar puntuacion postural en Tabla A Paso 12: Localizar puntuacién postural en Tabla B

s de brazo, antebrazo y mufieca VCZ._.C>O_OZ B >=m__m_w.an cuel ..,:2.8« pierna
§ i Paso 9: Localizar la posicién del cuello
Paso 1: Localizar la posicién del brazo Tabl A
ania 00200 = 10°-20° & >20° \
g Wureca. y
.\ Bra Ante .u(\.\ 2 3 4 /
brazo |G G e A
+1 M +2 v\ +2 +3 3 VR / 172] 1121121112 +1 +2 | +3 +4
200 | 200 >20° 20°-45° 450.90° 90°6> 1 |J1£]2]2]2[3]3)3 N fa fa) N\
Paso 1a: Corregir... 1 2 rw 2 mw 313133 vaanE..onm - . i en extension,
Si el hombro ests elevado +1 u\ 3l3l3l313[a 2 _ Si hay rotacién: +1; si hay inclinacién lateral: +1 cualquier angulo
Si el brazo est4 abducido (despegado del cuerpo): +1 - - ,p - = Puntuacién cuelio
Si el brazo estd apoyado o sostenido: -1 Puntuacién brazo= m4m wAw b el __[Paso 10: Localizar la posicién del tronco
Paso 2: Localizar la posicion del antebrazo 2 L2122 m,w i Had ] i -20°sentado | 0° o0 oo 20°
+1 3/ [3/3]4 44|45 5 +1parado
— - 1 0 sentado,
) ~ i 7 4 v [3[3fe]e]ele]5 )0 ranco
! w 1o | 2 [3[a]alalaa]5]5 erecto
60° - 100° >100° | N
.. 60° ‘...}..Q_ 3 |aja]a afa
Paso 2a: Corregir... -0 # . 3f5]3 Paso 10a: Corre
Si el brazo cruza la linea media del cuerpo: +1 1 |4|4]4]4|5(5]|5|5 Si hay torsion +1;
Si el brazo sale de la linea del cuerpo: +1 Punfuacién antebrazo = 2 [ala a‘u 5(5(5]5] = Punfuacién fronco g
Paso 3: Localizar la posicién de la mufieca \ 3 [alalalsls(slele [Paso 110 ] Ix S B—
0°- 415 " " Cuellobr P T e T
b“gﬁwmm.LWJ&‘ 1 |5]5]5[5]5/6]6|7 B o a2 04 A R WA B AR A BN
= 5 s | 2 [s|e|le|6|6|7[7]7 1 [1]3]2]3]3]4]5]s5]e[e]7]7
reutra 0°-15° l\\ >15° s =5 ] \B\ SR R R
Paso 3a: Corregir... +1 6/6]6|7|7(7]7|8 m| 2|2 3 m.u >.m m.m 6 NMAN
Si la mufieca esté doblada por la linea media: +1 Puntuacién muiieca = R EdlE) 717171889 w 3 [3]3]l3/alalsls!6le|7]7]7
Paso 4: Giro de mufieca 6 | 2 [8]e]|s]e]s]a]o]e Fa{s[s]s]e[s|7[7|7[7]7]e]8
Si la mufieca esté en el rango medio de giro: +1 3 T ibrados: +1 TR NA V e
Si la mufieca esta girada préxima al rango final de giro: +2 219 w»o ol 8 Il B wu m..\m 81848
Punluacién giro de muiieca = 8 8 818[9]9|9]9|9
_ 1
2

- H—— A
9|9
Sino: +2 bl
Tabla C = Punfuacion plemas 6 |8|8]8 8|8 ,
+

) 123 [a]s][ 6]
Utilizar valores de pasos 1, 2, 3 y 4 para localizar puntuacién postural en Tabla A Utilizar valores de pasos 1, 2, 3 y 4 para localizar puntuacién postural en Tabla B
Puntuacién postural A = 1 2 3 3[4 ]5]|5 = Puntuacidn postural B
+* 4 | T Ahadi i6n utilizaci

Paso 6: Afladir puntuacion utilizacion muscular : G S ¢ > 2 v-.me 13- Al v:.._.__.nn_o._ ._.__Ens.q mascoat s . %

i 1a postura es principalmente eststica (p.e. agarres supsriores a 1 min.) 6 sl 3 3 3 3 k 4 & 56 Sila vomE:._ es u-.:n_vm_z_o.:.a estéatica G..a. nﬁ:om. superiores a 1 min.) 6 si
sucede repetidamente la accion (4 veces/min. 6 més): +1 Puntuacién muscular = 4 3 3 3| & 5 6 | 6 pacede Tepetidaments I8 hecicn (4 0cesmin. 0 el ied

| = Punfuacidn _uso muscular

Paso 7: Afiadir puntuacion de la Fuerza / Carga + 5 4 4 4 ,ﬁ 5 6 7 7 Paso 14: Afladir puntuacion de la Fuerza / Carga

Sicarga 6 esfuerzo < 2 Kg. intermitente: +0 6 n 2 5 | 6 5 7 7 + Si carga o esfuerzo < 2 Kg. intermitente:

m_ es de 2 a 10 Kg. intermitente: +1 ‘ ! Si es de 2 a 10 Kg. intermitente: +1

Sies de 2.2 10 Kg. eststica o repetitiva: +2 715|566 |7 |77 Sies de 2 a 10 Kg. estatica o repetitiva; +2

Si es una carga >10 Kg. 6 vibrante 6 sabita: +3 Puntuacién fuerza/carga = 8 5 W 5 s | 717 77 = Punfuacionfuerza/carga Si es una carga >10 Kg. 6 vibrante 6 sibita: +3

Paso 15: Localizar columna en Tabla C
Ingresar a Tabla C con la suma de los pasos 12, 13 y 14
= Punfuacidn final mufieca . antebrazo y brazo

Ingresar a Tabla C con la suma de los pasos 5,6y 7
Puntuacién final muiieca , anfebrazo y brazo =

Paso 8: Localizar fila en Tabla C J

Emp
Puesto / Seccién:

IROTOTOMCINRL. .,v.con v smsniammamsmas iSRS
ODBOTVRAOTE: ovoviasinusarsninmmraisssmaras ’ Firma:

PUNTUACION FINAL: 1 6 2: Aceptable; 3 6 4: Ampliar el estudio; 5 6 6: Ampliar el estudio y modificar pronto; 7: estudiar y modificar inmediatamente 1_
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DESCRIPCION DE LA TAREA
Tarea: retirado y pre moldeado de blogue de cuajo
Datos del trabajador: masculino, 25 afos de edad

Descripcién y datos de la tarea:

El trabajador levanta 120 bloques de cuajo (20 cm x 20 cm, de aproximadamente
4 kg.) trabaja 2 horas por dia realizando esta tarea. La distancia entre la personay
el sector de agarre es de 50cm. La distancia entre el piso y hasta el lugar en
donde se inicia el levantamiento es de 90cm. El trabajador toma el bloque de
pastdén con ambas manos y lo coloca dentro de un molde metalico ubicado entre él
y los demas bloques pero en un plano 10cm mas bajo.

Descripcion visual:

B
N,

En la siguiente fotografia vemos como el trabajador realiza la tarea de retirado y
pre moldeado del bloque de cuajo En el punto A vemos el recorrido del bloque de
cuajo desde su posicion inicial hasta ser ubicado dentro del molde, mientras tanto
en el punto B vemos la distancia entre el trabajador y el punto de agarre
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APLICACION DEL METODO LMQ

Para la aplicacion del método LMQ se utilizaron las ecuaciones correspondientes
a dicho método

Variables

Frecuencia levantamiento: n° de levantamientos / hora

Peso: peso del objeto a levantar

Tiempo de trabajo: tiempo de trabajo neto en ese puesto

H: distancia vertical desde el piso hasta el centro de agarre de la carga
A: dngulo de giro del cuerpo respecto del plano sagital comprendido en -30° y 30°
Aplicacion

Frecuencia levantamientos: 60 levantamientos / hora

Peso del bloque: 4kg

Tiempo de trabajo neto: 2 horas

H: 60 cm

V:1m

A: 0°

De acuerdo a las variables aportadas y los resultados obtenidos en la tabla 1 del
método (valores limite para el LMQ para tareas <o =2 horas al dia con
levantamientos < o0 =60/ hora 0> 2 horas con < o0 = 12 levantamientos / hora).
Arrojo un resultado de valor limite umbral de 9 kg como peso maximo tolerable a
levantar, 5 kg mas del peso levantado por el trabajador teniendo en cuenta los 60
levantamientos por hora.

RECOMENDACIONES

Las recomendaciones serian, corregir la distancia desde el trabajador a al punto
de agarre ya que el mismo debe estirarse llegando a una distancia de 60 cm, ya
gue al estirarse de esta manera aumenta el esfuerzo para levantar los blogues de
cuajo. Corrigiendo esta postura se mejorara el puesto notablemente ya que en
una entrevista informal el trabajador manifesto que la misma es la principal
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molestia. En la siguiente foto vemos la bandeja inferior de la maquina, alli es
donde se acumula el agua escurrida de la masa de cuajo durante el corte y
separado de la misma, la bandeja se encuentra 30cm por fuera de la superficie de
apoyo de los moldes, obligando al trabajador a pararse 60cm alejado del punto de
inicio de agarre de la carga, modificando la maquinaria se mejorara notoriamente
dicho puesto.

(d

\

-

2

-1

También reducir la cantidad de levantamientos por hora estableciendo descansos
de 10 minutos cada 30 levantamientos. En lo que respecta al tamafio y peso de
los bloques de cuajo los mismos no pueden ser modificados ya que ese tamafio y
peso de las hormas es el minimo que se puede comercializar en el mercado y no
pueden ser retirados mecanicamente ya que su manipulacién es muy delicada.

APLICACION METODO RULA

Para la aplicacion del método RULA se utilizaron los cuadros correspondientes a
la hoja de campo, a continuacién los resultados obtenidos en cada punto del
mismo.

A andlisis de brazo, antebrazo y mufieca

Cuadro 1 localizar la posicion del brazo: 3
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Cuadro 2 localizar la posicion del antebrazo: 3
Cuadro 3 localizar la posicion de la mufieca: 2
Cuadro 4 giro de la muiieca: 1

Cuadro 5 localizar puntuacion postural: 4
Cuadro 6 puntuacion utilizacion muscular: 1
Cuadro 7 puntuacion de la fuerza/ carga: 1
Cuadro 8 localizar fila en tabla c: 6

B andlisis del cuello, tronco y pierna
Cuadro 9 localizar la posicion del cuello: 2
Cuadro 10 posicion del tronco: 3

Cuadro 11 piernas y pies apoyados: 1

Cuadro 12 puntuacion postural: 5

Cuadro 13 puntuacion utilizacion postural: 1
Cuadro 14 puntuacion fuerza/ carga: 1

Cuadro 15 localizar columna tabla c: 7

PUNTUACION FINAL: 1 o 2: aceptable; 3 0 4: ampliar el estudio y modificar
pronto; 7: estudiar y modificar inmediatamente

RESULTADO OBTENIDO: el resultado obtenido mediante este método es de:
7.estudiar y modificar inmediatamente

RECOMENDACIONES

Las recomendaciones luego de presenciar la realizacién de la tarea seria bajar el
ritmo de la tarea ya que el trabajador realiza la tarea muy rapido, (por exigencias
de tiempo), lo cual le genera molestias varias ademas modificar la maquinaria para
que el trabajador no tenga que estirarse demasiado para realizar la tarea
mencionado anteriormente
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DESCRIPCION DE LA TAREA 2
Tarea: estibamiento de canastos con hormas
Datos del trabajador: masculino, 34afios de edad

Descripcién y datos de la tarea:

El trabajador levanta aproximadamente 600 veces canastos con hormas durante 6
horas netas de trabajo, de aproximadamente 12 kg de peso (canastos de 4
hormas de queso gouda de 3 kg y canastos de 2 hormas de queso sardo de 6kg).
La distancia entre el piso y hasta el lugar en donde se inicia el levantamiento es de
20 cm. El punto de inicio de todos los levantamientos es el carrito de transporte
interno, en el cual recorre toda la fabrica y la altura maxima de levantamiento es
1,5m

Descripcion visual:

En la primera imagen vemos el carro de transporte interno de canastos con
hormas utilizado para transportar las hormas desde la sala de elaboracién, sala de
salado, sala de maduracion, pesaje y etiquetado.

En la segunda imagen vemos la postura del trabajador adoptada a la hora de
levantar los canastos con hormas y su respectivo estivamiento.
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APLICACION METODO LMQ

Aplicacién

Frecuencia levantamientos: 100 levantamientos / hora
Peso del canasto con hormas: 12kg

Tiempo de trabajo neto: 6 horas

H: 20 cm

V: 30cm

A: 0°

De acuerdo a las variables aportadas y los resultados obtenidos en la tabla 3 del
método (valores limite para el LMQ para tareas > 2 horas al dia con >30 < o=
360 levantamientos / hora). Arrojo un resultado de valor limite umbral: no se
conoce un limite seguro para levantamientos repetidos, teniendo en cuenta
los 100 levantamientos por hora en las respectivas condiciones.

RECOMENDACIONES

la recomendacion luego de presenciar la tarea seria principalmente bajar el peso
del cajon con hormas (12kg). Esto se podria llevar a cabo colocando horma por
horma dentro del cajon en cada estibamiento, o también reducir la cantidad de
levantamientos poniendo otro trabajador mas en dicho puesto y por ultimo elaborar
o aplicar algun tipo de ayuda mecanica que ayude a la hora del estibamiento ya
gue para el traslado se utiliza un carro tirado manualmente.

APLICACION METODO RULA

Para la aplicacion del método RULA se utilizaron los cuadros correspondientes a
la hoja de campo, a continuacién los resultados obtenidos en cada punto del
mismo.

A analisis de brazo, antebrazo y mufieca
Cuadro 1 localizar la posicion del brazo: 3
Cuadro 2 localizar la posicién del antebrazo: 3

Cuadro 3 localizar la posicion de la mufieca: 3
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Cuadro 4 giro de la muiieca: 1

Cuadro 5 localizar puntuacion postural: 4
Cuadro 6 puntuacién utilizacion muscular: 1
Cuadro 7 puntuacion de la fuerza/ carga: 3
Cuadro 8 localizar fila en tabla c: 8+

B analisis del cuello, tronco y pierna
Cuadro 9 localizar la posicion del cuello: 2
Cuadro 10 posicion del tronco: 3

Cuadro 11 piernas y pies apoyados: 1
Cuadro 12 puntuacion postural: 4

Cuadro 13 puntuacion utilizacion postural: 1
Cuadro 14 puntuacion fuerza/ carga: 2

Cuadro 15 localizar columna tabla c: 7

PUNTUACION FINAL: 1 o 2: aceptable; 3 0 4: ampliar el estudio y modificar
pronto; 7: estudiar y modificar inmediatamente

RESULTADO OBTENIDO: el resultado obtenido mediante este método es de:
7: estudiar y modificar inmediatamente

RECOMENDACIONES

Las recomendaciones para este puesto serian: tratar de reducir el esfuerzo fisico
realizado por el trabajador, mediante ayudas mecanicas, ademas reduccion de
tareas por parte del trabajador o modificaciones en el peso de las hormas de
gueso sardo (6kg. c/u)
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4

Santa Maria
| Losl}(l'_I

PROGRAMA INTEGRAL DE PREVENCION DE
RIESGOS LABORALES

e Organizacion de la seguridad e higiene en el trabajo
e Seleccion e ingreso del personal

e Inspecciones de seguridad

e Investigacidon de accidentes

e Estadisticas de accidentes

e Capacitacion en materia de seguridad e higiene

e Elaboracion de normas de seguridad

e Plan de emergencia

e Legislacion vigente

Trabajo Final: Gaspar Quintana Pagina 91



Trabajo Final: Gaspar Quintana Pagina 92



ORGANIZACION DE LA SEGURIDAD E HIGIENE EN EL
TRABAJO

Sistemas de gestion preventiva de las organizaciones

Un sistema de gestion en prevencion de riesgos permite elaborar una politica en
materia de prevencién, de tal forma que las fallas humanas se contrarrestan con
técnicas contenidas en elementos del sistema.

Si bien todas las actividades hay que realizarlas de manera metddica, en algunas
de ellas seria recomendable y en otras exigibles reglamentariamente, la existencia
de un procedimiento documental al respecto.

En todo caso deben quedar claro quiénes son los responsables de llevar a cabo
cada una de las actividades disponiendo de las personas y los recursos
necesarios.

Razones para laimplementacion de un sistema de gestion preventiva de
riesgos laborales

e Humanitarias

Es un instrumento eficaz y eficiente para mejorar las condiciones y el medio
ambiente de trabajo

Permite la integracion con otros sistemas de la organizacion

Mejora la calidad del producto y/o servicio y el clima laboral

Econdmicas y de competitividad

Mejora la imagen de la organizacién interna y externa

La organizacion de la seguridad e higiene en el trabajo comprendera las
normas, técnicas y medidas sanitarias precautorias, de tutela o de cualquier otra
indole que tengan por objeto:

e Proteger lavida, preservar y mantener la integridad psicofisica de los
trabajadores

e Prevenir, eliminar, reducir o aislar los riesgos de los distintos centros o
puestos de trabajo

e Estimular y desarrollar una actitud positiva respecto de la prevencion de los
accidentes o enfermedades que pueden derivarse de la actividad laboral
(art 4 ley 19587)

e Prevenir los accidentes y enfermedades del trabajo (art 7 inciso e de la ley
19587)

e Reducir la siniestralidad laboral a través de la prevencion de los riesgos del
trabajo (art 1, ley de riesgos del trabajo 24557)
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Organizacion de la seguridad e higiene en el trabajo

El método mas eficaz para obtener buenos resultados en la prevencion de los
accidentes de trabajo abarca los siguientes elementos:

* Reconocimiento de la importancia de la responsabilidad del empleador de
garantizar que el lugar de trabajo sea seguro y no presente riesgos para la salud
de los trabajadores;

* Adopcion de una politica de seguridad e higiene del trabajo que prevea el
establecimiento de una buena organizacion de la seguridad e higiene en la
empresa; y

* Estimulo de una amplia participacion de los trabajadores en las actividades de
seguridad e higiene en el lugar de trabajo, con inclusion de la creacion de comités
de seguridad, servicios de inspeccion e investigacion de los accidentes, y el
nombramiento de especialistas.

PLAN DE HIGIENE
Un plan de higiene del trabajo cubre el siguiente contenido:

1) Un plan organizado: involucra la presentacion no sélo de servicios médicos,
sino también de enfermeria y de primeros auxilios, en tiempo total o parcial, segun
el tamafio de la empresa.

2) Servicios médicos adecuados: abarcan dispensarios de emergencia y
primeros auxilios, si es necesario. Estas facilidades deben incluir:

" Examenes meédicos de admision

" Cuidados relativos a lesiones personales, provocadas por incomodidades
profesionales

" Primeros auxilios

" Eliminacién y control de areas insalubres

" Registros médicos adecuados

" Supervisién en cuanto a higiene y salud

" Relaciones éticas y de cooperacion con la familia del empleado enfermo
" Utilizacién de hospitales de buena categoria

" Examenes médicos periodicos de revision y chequeo

3) Prevencion de riesgos para la salud:

" Riesgos quimicos (intoxicaciones, dermatosis industriales)

" Riesgos fisicos ( ruidos, temperaturas extremas, radiaciones ionizantes y no
ionizantes)

" Riesgos bioldgicos ( microorganismos patégenos, agentes bioldgicos, etc)

4) Servicios adicionales: como parte de la inversibn empresarial sobre la salud
del empleado y de la comunidad, incluyen:
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" Programa informativo destinado a mejorar los habitos de vida y explicar asuntos
de higiene y de salud. Supervisores, médicos de empresas. Enfermeros y demas
especialistas, podran dar informaciones en el curso de su trabajo regular

" Programa regular de convenios o colaboracion con entidades locales, para la
prestacion de servicios de radiografias, recreativos, conferencias, peliculas, etc

" Verificaciones interdepartamentales ( entre supervisores, médicos y ejecutivos )
sobre sefiales de desajuste que implican cambios de tipo de trabajo, de
departamento o de horario

" Previsiones de cobertura financiera para casos esporadicos de prolongada
ausencia del trabajo por enfermedad o accidente, por medio de planes de seguro
de vida colectivo, o planes de seguro médico colectivo, incluyéndose entre los
beneficios sociales concedidos por la empresa. De este modo, aunque esté
alejado del servicio, el empleado recibe su salario normal, que se completa
mediante este plan,

" Extension de beneficios médicos a empleados pensionados, incluidos planes de
pension o de jubilacion.

Recordemos que la higiene en el trabajo busca conservar y mejorar la salud de los
trabajadores en relacion con la labor que realicen, y ésta est4 profundamente
influida por tres grupos de condiciones:

» Condiciones ambientales de trabajo: Son las circunstancias fisicas que cobijan al
empleado en cuanto ocupa un cargo en la organizacién. Es el ambiente fisico que
rodea al empleado mientras desempefa su cargo. Los tres items mas importantes
en este aspecto son: iluminacion, condiciones atmosféricas (temperatura) y ruido.
Otros agentes contaminantes pueden ser quimicos (intoxicaciones, dermatosis
industriales, etc.) y biolégicos (agentes biol6gicos, microorganismos patdégenos,
entre otros

» Condiciones de tiempo: duracién de la jornada de trabajo, horas extras, periodos
de descanso, etc.

» Condiciones sociales: Son las que tienen que ver con el ambiente o clima laboral
(organizacion informal, estatus, etc.).

La higiene del trabajo se ocupa del primer grupo, las condiciones ambientales de
trabajo, aunque no descuida en su totalidad los otros dos grupos.

PLAN DE SEGURIDAD
Un plan de seguridad implica, necesariamente, los siguientes requisitos:

1) La seguridad en si, es una responsabilidad de linea y una funcion de staff
frente a su especializacion,
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2) Las condiciones de trabajo, el ramo de actividad, el tamafio, la localizacion de la
empresa, etc, determinan los medios materiales preventivos.

3) La seguridad no debe limitarse sélo al area de produccion. Las oficinas, los
depdsitos, etc, también ofrecen riesgos, cuyas implicaciones atentan a toda la
empresa.

4) El problema de seguridad implica la adaptacion del hombre al trabajo (Seleccion
de Personal), adaptacion del trabajo al hombre (racionalizacion del trabajo), méas
alla de los factores socio psicoldgicos, razon por la cual ciertas organizaciones
vinculan la seguridad a Recursos Humanos.

5) La seguridad del trabajo en ciertas organizaciones puede llegar a :

Movilizar elementos para el entrenamiento y preparacion de técnicos y operarios
Control de cumplimiento de normas de seguridad

Simulacion de accidentes

Inspeccion periddica de los equipos de control de incendios, primeros auxilios y
eleccion, adquisicién y distribucion de vestuario del personal en determinadas
areas de la organizacion.

6) Es importante la aplicacion de los siguientes principios:

" Apoyo activo de la Administracién. Con este apoyo los supervisores deben
colaborar para que los subordinados trabajen con seguridad y produzcan sin
accidentes.

" Mantenimiento del personal dedicado exclusivamente a la seguridad.

" Instrucciones de seguridad para cada trabajo.

" Instrucciones de seguridad a los nuevos empleados. Estas deben darlas los
supervisores, en el lugar de trabajo.

" Ejecucion del programa de seguridad por intermedio d la supervision.

" Integracion de todos los empleados en el espiritu de seguridad. Aceptacion y
asimilacion por parte de los empleados, por medio de la divulgacion de éste
espiritu de prevencion.

" Extension del programa de seguridad fuera de la compaiia. (Eliminacién de las
consecuencias de los accidentes ocurridos fuera del trabajo)

REGIMENES LEGALES

El sistema de riesgos de trabajo se basa en un seguro obligatorio que deben
contratar todos los empleadores, tanto del sector privado como publico. Se admite
la gestion descentralizada en entes aseguradores, de caracter privado, las
Aseguradoras de Riesgos de Trabajo (ART), y las empresas auto aseguradas.
Ambas modalidades, se encuentran bajo la regulacién y control del Estado a
través de la Superintendencia de Riesgos de Trabajo, y la Superintendencia de
Seguros de la Nacion.
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Para que se produzca la modalidad del autoseguro por parte del propio

empleador, se exigen una serie de requisitos que respalden la cobertura y garantia
de los riesgos de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales; es decir,
gue tengan respaldo economico-financiero.

Segun el decreto reglamentario 1338/ 96

“Los servicios de Higiene y Seguridad en el trabajo. A los efectos del cumplimiento
del articulo 5° apartado a) de la ley n° 19587 los establecimientos deberan contar ,
con caracter interno o externo segun la voluntad del empleador, con servicios de
medicina del trabajo y de 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 organizacién. Dichos servicios estaran bajo la
responsabilidad de graduados universitarios, de acuerdo al detalle que se fija en
los articulos 6° y 11° del presente”

Con lo que respecta a la seguridad e higiene de SANTA MARIA S.A., la misma es
realizada por medio de asesoria externa (ART), la cual se encarga de las
inspecciones y de realizar las recomendaciones convenientes. Al igual son los
encargados de registrar las estadisticas y la investigacion de accidentes.

Si bien, cuenta con cobertura en el area, creo que es de suma importancia contar
con personal en materia de seguridad e higiene dentro de la organizacién, para
poder llevar los registros diariamente con el fin de obtener una mejora continua y
segura, ya que la ART solo realiza inspecciones cada 6 meses. Por lo que se
propone contratar a un profesional en higiene y seguridad para tal fin.
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SELECCION DE PERSONAL

La seleccion de personal se define como un procedimiento para encontrar al
hombre que cubra el puesto adecuado, es decir escoger entre los candidatos
reclutados a los mas adecuados, para ocupar los cargos existentes en la empresa,
tratando de mantener o aumentar la eficiencia y el rendimiento del personal.

Es la primera cuestién que en relacion con el personal se le plantea a la empresa,;
seleccion que ha de darse tanto para la entrada del personal en la empresa como
para afectar el personal admitido a los distintos puestos de trabajo a cubrir.

En el proceso de seleccion de personal se decide si se contratara o no a los
candidatos encontrados en la busqueda realizada previamente.

Es importante distinguir previamente entre la competencia profesional, definida
como el conjunto de capacidades de diferente naturaleza que permiten conseguir
un resultado; la competencia esta vinculada al desempefio profesional, no es
independiente del contexto y expresa los requerimientos humanos valorados en la
relacion hombre-trabajo. Y por otro lado hay que distinguir la cualificacion
profesional, definida como el conjunto de competencias profesionales con
significacion para el empleo que pueden ser adquiridas mediante formacion
modular u otros tipos de formacién y a través de la experiencia laboral. Por tanto
una persona cualificada es una persona preparada, capaz de realizar un
determinado trabajo, que dispone de todas las competencias profesionales que se
requieren en ese puesto.

Esta seleccion tiene distintos pasos:

o Determinar si el candidato cumple con las competencias minimas
predeterminadas para el puesto de trabajo.

o Evaluar las competencias y la cualificacion profesional de los/as
candidatos/as que pasaron la etapa anterior, por medio de evaluaciones
técnicas y/o psicologicas.

« Asignar un puntaje a las evaluaciones efectuadas en el punto anterior.

« En funcion del puntaje, decidir a quién se le ofrecera el puesto

Proceso de seleccion

Una vez que se dispone de un grupo idoneo de solicitantes, obtenido mediante el
reclutamiento, se da inicio al proceso de seleccion. Esta fase implica una serie de
pasos que afiaden complejidad a la decision de contratar y consumen cierto
tiempo. Estos factores pueden resultar irritantes, tanto para los candidatos, que
desean iniciar de inmediato, como para los directivos del establecimiento.
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El proceso de seleccion consiste en una serie de pasos especificos que se
emplean para decidir que solicitantes deben ser contratados. El proceso se inicia
en el momento en que una persona solicita un empleo y termina cuando se
produce la decisién de contratar a uno de los solicitantes.

Pasos del Proceso de Seleccion

Estudios de las solicitudes de empleo y revision de documentacion
presentada por los aspirantes: El proceso de seleccion se inicia con el estudio
de las solicitudes de empleo llenadas por los aspirantes y recabados en el proceso
de reclutamiento. Se utiliza para obtener informacion importante acerca de los
aspirantes al cargo.

Entrevista Inicial: Una vez que hayan sido revisadas y estudiadas las solicitudes
de empleo; se procedera a realizar una entrevista inicial la cual permitira escoger
al candidato que mejor se ajuste a las complejidades y requerimientos de
capacidad y personalidad del cargo.

Las Pruebas: Su objetivo es comprobar la capacidad, destreza y habilidades del
aspirante mediante pruebas practicas y objetivas, también se utilizan pruebas
psicotécnicas para determinar vocaciones, inclinaciones, aspiraciones del lider,
etc.

Examen Médico: La finalidad de este paso es conocer si el aspirante reune las
condiciones fisicas y de salud, requeridas para el buen desempefio del cargo. Es
en esta fase donde la empresa le interesa conocer el estado de salud fisica y
mental del aspirante, comprobar la agudeza de los sentidos, especialmente vista y
oido. Descubrir enfermedades contagiosas, investigar enfermedades
profesionales, determinar enfermedades hereditarias, detectar indicios de
alcoholismo o uso de drogas, prevencion de enfermedades, para evitar
indemnizacién por causas de riesgos profesionales, etc.

Entrevista Final: Esta entrevista es realizada por los supervisores o jefes de
unidad en donde existe la vacante y en ellas podran saber si el aspirante reane los
requisitos del oficio que solamente ellos conocen, pues la decision de rechazar o
contratar la toman los ejecutivos de lineas con los supervisores.

Contratacion: Esta fase es netamente formal, aqui se le informara sobre sueldo,
prestaciones sociales, duracion del contrato, luego se le presentara a sus jefes 'y
comparnieros de trabajo y se le sefiala su lugar fisico y jerarquico dentro de la
organizacion.

INGRESO DE PERSONAL
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_La finalidad de la induccion es brindar informacion general, amplia y suficiente
que permita la ubicacion del empleado y de su rol dentro de la organizacion para
fortalecer su sentido de pertenencia y la seguridad para realizar su trabajo de
manera autonoma. Hablamos de dos tipos de Induccion:

La primera a nivel Institucional, comprende toda la informacién general, que
permite al empleado conocer la Mision, el Proyecto organizacional, la Historia,
Estructura, Normatividad y Beneficios que ofrece la organizacion a sus empleados.
Esta es responsabilidad de la Direccion de Recursos Humanos y se realiza con
una frecuencia mensual.

La segunda, denominada Induccién en el Puesto de Trabajo, hace referencia
al proceso de acomodacion y adaptacion, incluyendo aspectos relacionados con
rutinas, ubicacion fisica, manejo de elementos, asi como la informacién especifica
de la dependencia, su mision y el manejo adecuado de las relaciones
interpersonales en la organizacion.

Con relacion a esta ultima, es responsabilidad del Jefe Inmediato llevar a cabo el
procedimiento que se describe a continuacion

Para llevar a cabo el proceso de ingreso de personal a una empresa hay que tener
en cuenta los siguientes puntos.

e Induccién de nuevo empleado: se presenta la empresa al nuevo
empleado para ayudarlo a integrarse al medio de trabajo y tener un
comienzo productivo

e Bienvenida: apoyar el ingreso del nuevo empleado a la empresa en forma
cordial, haciéndole sentir confianza desde un primer momento

e Valores y objetivos de la empresa: es importante que el nuevo empleado
tenga conocimientos de los valores y objetivos de la empresa para que su
compromiso sea total

e Politicas generales de la empresa: el nuevo empleado debe tener
conocimiento de los lineamientos generales de la empresa, a las normas y
responsabilidades y a las prestaciones.

e Ubicacion del empleado en su puesto de trabajo: en este punto se
explica al nuevo empleado, en qué consiste especificamente su puesto y se
le explica como lo debe desarrollar

Evaluacion del Desempefio
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Constituye el proceso por el cual se estima el rendimiento global del empleado. La
mayor parte de los empleados procura obtener retroalimentacion sobre la manera
en que cumple sus actividades y las personas que tienen a su cargo la direccion
de otros empleados deben evaluar el desempefio individual para decidir las
acciones que deben tomar.

Ingreso de personal en la empresa

Todo el proceso de seleccion es llevado a cabo por los directivos del
establecimiento como asi también por cada encargado de departamento
solicitante de personal.

En el presente el Establecimiento Santa Maria S.A. no tiene intenciones de
contar con mas personal ya que todos los puestos se encuentran cubiertos
actualmente.

Pero se desea contar con suplentes para cualquier eventualidad ocurrida a
cualquiera de los trabajadores y personal por temporada para sumarse a los
existentes para reforzar la produccion de ser necesario.

En caso de ser necesario lo que se propone es que los aspirantes al departamento
de produccién quesera deberan contar con:

o CURRICULUM VITAE

« MAYOR DE 21 ANOS

« EXPERIENCIA LABORAL EN EL RUBRO ACREDITADA

« POSIBILIDAD DE VIVIR EN EL ESTABLECIMIENTO O EN
LAS LOCALIDADES CERCANAS

« APROBAR EL EXAMEN PRE OCUPACIONAL
(de caracter obligatorio) TITULO XVII- CAPITULO 207- DECRETO 351/ 79

Los aspirantes al departamento de produccién lactea (Tambo) deberan contar con:

« CURRICULUM VITAE
« MASCULINO

« MAYOR DE 21 ANOS

« EXPERIENCIA LABORAL EN TAMBO ACREDITADA
o POSIBILIDAD DE VIVIR EN EL ESTABLECIMIENTO
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o APROBAR EL EXAMEN PRE OCUPACIONAL

(de caracter obligatorio) TITULO XVII- CAPITULO 207- DECRETO 351/ 79

Los aspirantes al departamento de ganaderia deberan contar con:

o CURRICULUM VITAE

« MASCULINO

« MAYOR DE 21 ANOS

o EXPERIENCIA LABORAL CON VACUNOS

« CONOCIMIENTOS BASICOS SOBRE MANEJO DE ANIMALES

o POSIBILIDAD DE VIVIR EN EL ESTABLECIMIENTO O EN
LAS LOCALIDADES CERCANAS

« APROBAR EL EXAMEN PRE OCUPACIONAL
(de caracter obligatorio) TITULO XVII- CAPITULO 207- DECRETO 351/ 79

Una vez aprobado los requisitos, en caso de que la empresa decida contar con un
nuevo empleado este mismo debera estar a prueba durante un tiempo de tres
meses. En caso de cumplir las expectativas el aspirante quedara permanente.
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La inspeccion de seguridad es una técnica que consiste en el analisis realizado
mediante la observacion directa de las instalaciones, equipos y procesos
productivos (condiciones, caracteristicas, metodologia de trabajo, actitudes,
aptitudes, comportamiento humano) para identificar los peligros existentes y poder
evaluar los riesgos en los diferentes puestos de trabajo.

En la mayoria de los casos, si la persona que sufrid el Incidente o Accidente
hubiera hecho un buen trabajo de inspeccion hubiera podido evitar la lesion o el
dafo, esto es, que si hubiera detectado el defecto o condicion insegura; y lo
solucionaba €l mismo, o hubiera avisado a su Lider o Supervisor para
solucionarlo; no habria ocurrido el incidente.

Tenemos los siguientes tipos de Inspecciones

1.- Inspeccién antes de Iniciar un Trabajo.

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

4.- Inspeccion previa al uso del Equipo.

5.- Inspeccion luego de una Emergencia. Etc.

El propésito de una inspeccion de seguridad es, claro estd, encontrar las cosas
gue causan o0 ayudan a causar incidentes

Los beneficios de las Inspecciones son:

1.- Identificar peligros potenciales.

2.- Identificar o detectar condiciones sub estdndares en el area de trabajo.

3.- Detectar y corregir actos sub estandares de los empleados.

4.- Determinar cuando el equipo o herramienta presenta condiciones sub
estandares.

Control de riesgos

El control de riesgos, es el fundamento de la accién preventiva en materia de
seguridad y salud ocupacional, solamente mediante su aplicacion se puede evitar
en los ambientes de trabajo las condiciones que afectan la salud del trabajador

Objetivos

e Detectar condiciones inseguras en las instalaciones
e Detectar actos inseguros
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e Detectar acciones correctoras ineficientes

Principios generales

o Tener un panorama general de toda el area (todo esta interconectado).

o Cubrir toda el area en forma sistemética (ir al detalle, no pasar algo por
alto).

o Describa y documente cada observacion en forma clara; guarde la
informacion obtenida para respaldar las recomendaciones.

e« Hacer un seguimiento inmediato a las observaciones mas urgentes
(criticas)

« Reporte toda observacion, incluso si parece innecesaria.

e« Busque las causas ocultas (reales) que contribuyen a ocasionar los
peligros.

« El corregir sélo los sintomas genera un costo reiterativo e innecesario.

o Personal que inspecciona otra area pueden dar una opinién imparcial.

Pasos de unainspeccion

« Planificacion

« Ejecucioén (Identificacion de desviaciones)

« Reuvision, asignacion de prioridad y accién con respecto a los resultados.

« Informe (reportar la situacioén actual y los progresos)

« Re-inspeccion (responsabilidad e implementacién)

o Retroalimentacion y seguimiento

o Documentacién y sistema de llenado

« Conocimiento (procesos, equipos, reglamentos, estandares y
procedimientos, etc).

o Objetividad (buscar no solo fallas, dar también una retroalimentacion
positiva).

o Establecer el equipo de inspectores (gerencia, supervision y trabajadores).
Definir el Lider y secretario del equipo.

« Definir el area/labor/proceso a evaluar y los posibles peligros existentes.

Facultades de los inspectores

e Entrar libremente y sin notificacion previa adonde se realicen tareas sujetas
a inspeccién de dia y de noche

Trabajo Final: Gaspar Quintana Pagina 106



e Requiera informacion, interrogan solos o antes los testigos, al empleador y
al personal

e Examinar libros y documentacion laboral y obtener copias

e Tomar muestras de sustancias o materiales utilizados en el establecimiento
a efectos de analizarlos

e Examinar e investigar las condiciones ambientales de los lugares de trabajo

y de las tareas en que ellos se realizan

Intimar a la adopcion de medidas preventivas

Requeria la colocacién de avisos requeridos por las leyes laborales

Estan habilitados para requerir el auxilio de la fuerza publica

Disponer la aplicacion de medidas de aplicacion inmediata en caso de

peligro incluso la suspension de tareas.

En el establecimiento SANTA MARIA S.A. se realizan inspecciones de seguridad
cada tres meses mediante asesoria externa. Se recomienda incorporar personal
permanente en seguridad e higiene y que el mismo realice inspecciones mas
periodicas y con conocimiento pleno del establecimiento.

A continuacion se muestran dos planillas para las inspecciones de seguridad con
el fin de aplicarlas dentro de la empresa. Las cuales son:

En primer lugar una tarjeta de registro de partes o elementos a revisar o
inspeccionar. (Planilla para inspeccion de maquinaria). Para maquinaria del sector
de produccién lactea (tambo) y maquinaria del sector de produccion general

En segundo lugar una tarjeta de registro de inspeccion general

(Planilla para inspeccion de sectores). Esta tarjeta sirve para todos los sectores
del establecimiento. Sector ganadero, sector produccion lactea y sector de
produccién quesera.
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TARJETA DE REGISTRO DE PARTES O ELEMENTOS A REVISAR/ INSPECCIONAR

MAQUINA EQUIPO: CODIGO:

UNIDAD FUNCIONAL: UBICACION:

PERIODICIDAD:

REALIZACION

PARTES CRITICAS ASPECTOS A REVISAR | SI NO FECHA PROXIMA REVISION

FECHA DE REVISION:

RESPONSABLE DE REVISION: DIRECTOR DE OPERACIONES:

FIRMA: FIRMA:

NOTA: criterios para elegir partes criticas de los equipos

Elementos que, de fallar, pueden generar riesgos de accidentes

Elementos que puedan verse sometidos a un envejecimiento de necesario control
Elementos que, de fallar, puedan generar defectos de calidad en el producto o proceso
Elementos que tengan funciones especificas de seguridad
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TARJETA DE REGISTRO DE INSPECCION GENERAL

SECTOR A INSPECCIONAR:

FECHA: HORA:

ENCARGADO DE INSPECCION:

OBSERVACIONES:

FECHA PROXIMA REVISION:

FIRMA ENCARGADO INSPECCION FIRMA DIRECTOR DE OPERACIONES
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Los trabajadores estan obligados, siempre y cuando su condicidon médica lo
permita, a informar en forma inmediata al empleador toda contingencia que ocurra
durante o en ocasion de trabajo incluyendo los in itinere, por si mismos o a través
de un tercero. Una vez que el recibe la denuncia procedera a informar al
responsable en seguridad e higiene del establecimiento el cual procede a llenar la
planilla de investigacion de accidentes e incidentes (sirve para llevar a cabo las
estadisticas) y posteriormente hacer la denuncia a la aseguradora de riesgo del
trabajo.

Definicidon de accidente: acontecimiento inesperado, no deseado que da como
resultado un dafio fisico a personas y/o a los bienes materiales.

Ademas creo conveniente que para realizar una correcta investigacion de
accidentes en el establecimiento SANTA MARIA se debe contar con el método:
ARBOL DE CAUSAS, el cual se utiliza para el andlisis de un accidente o incidente
a fin de conocer el desarrollo de los hechos y comprender el porqué han sucedido,
con el objetivo de prevenir futuros accidentes.

Definicion del método: ARBOL DE CAUSAS

El método del arbol de causas es una técnica para la investigacion de accidentes
basada en el analisis retrospectivo de las causas.

A patrtir de un accidente ya sucedido, el arbol causal representa de forma grafica la
secuencia de causas que han determinado que este se produzca. El andlisis de
cada una de las causas identificadas en el arbol nos permitira poner en marcha las
medidas de prevencion mas adecuadas.

APLICACION DEL METODO EN LA INVESTIGACION DE ACCIDENTES

Condiciones para su aplicabilidad

La aplicacion sistematica y mantenida del método del arbol de causas depende de
la capacidad de la empresa para integrar esta accion en una politica de
prevencion planificada y concebida como un elemento mas dentro de la gestion de
la empresa.

Para garantizar resultados efectivos en la 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.
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2. Formacién continuada y adaptada a las condiciones de la empresa de los
investigadores que pongan en practica el método del arbol de causas.

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

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

Etapas de ejecucion

Primera etapa: recoleccion de la informacion

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

Mediante la recoleccion de la informacion se pretende reconstruir “ in situ” las
circunstancias que se daban en el momento inmediatamente anterior al accidente
y que permitieron o posibilitaron la materializacion del mismo.

Calidad de la informacion

Para que la investigacion del accidente/ incidente, cumpla con el objetivo, es decir,
descubrir las causas reales que han producido el accidente o incidente, el analisis
debe ser riguroso, sin dejar espacio a interpretaciones o juicios de valor. La
calidad en la informacién no es buena, todo lo que venga a continuacion no nos
servira para el objeto que perseguimos.

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

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

Interpretaciones: informaciones justificativas o explicativas de un suceso basadas
en normativas no corroboradas.

Juicios de valor: opiniones personales y subjetivas de la situacion
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Guia de observacion

Para facilitar la recoleccién 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. (Ver grafico)

También podemos utilizar otras guias de observacion para recoger el maximo
namero de hechos posibles.

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

RECOLECCION DE LA

INFORMACION

En el momento del accidente:
Lugar de trabajo Normalmente:

Variaciones:

En el momento del accidente:
Momento Normalmente:

Variaciones:

En el momento del accidente:
Tarea Normalmente:

Variaciones:

En el momento del accidente:
Maquinas y equipos Normalmente:

Variaciones:

En el momento del accidente:
Individuo Normalmente:

Variaciones:

En el momento del accidente:
Ambiente fisico Normalmente:

Variaciones:

En el momento del accidente:
Organizacién Normalmente:

Variaciones:
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Las conclusiones deben traducirse en un plan de trabajo, con fechas, acciones
correctas, objetivos, responsables, debe ser ademas objeto de un seguimiento en
cuanto a su cumplimiento y a su eficacia. El contenido, las medidas corretoras,
deben incorporarse al plan de prevencion de la empresa

Segunda etapa: Construccion del arbol.

Esta fase persigue evidenciar de forma gréfica las relaciones entre los hechos que
han contribuido a la producciéon 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 ultimo suceso, la lesion, nos vaya dando la secuencia
real de como han ocurrido las cosas.

El arbol ha de confeccionarse siempre de derecha a izquierda o de abajo hacia
arriba, de modo que una vez finalizado pueda ser leido de forma cronoldgica.

Ademas al momento de recolectar la informacién se debe tomar registro de ello
mediante una planilla o tarjeta de registro, lo cual permitir4 la correcta elaboracion
del arbol de causas. La informacién debe ser precisa, obtenida en forma individual
y lo mas inmediatamente posible.

A continuacién se muestra un modelo de planilla para el informe de
investigacion de accidente.
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INFORME DE INVESTIGACION DE ACCIDENTE/ CUASI ACCIDENTE

Sector fecha hora
Nombre del accidentado:

D.N.I: | Edad:

Domicilio:

Estado civil: ‘ Nacionalidad:

Antigiliedad en empresa:

Nombre del responsable del sector:

descripcidn de como ocurrié el accidente

Investigacion de las causas (actos y condiciones inseguras que causaron el evento)

Factores contribuyentes (porque de cada causa)

Acciones correctivas tomadas

Observaciones

firma y aclaraciéon Responsable de Higiene y

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

En resumen los objetivos fundamentales de las estadisticas de accidentes son:

e Detectar, evaluar, eliminar o controlar las causas de accidentes

e Dar base adecuada para confeccidn 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
por la autoridad de aplicacion.

Clasificacion de accidentes

A todos los accidentes se les pueden asociar una serie de factores caracteristicos
que permitan una clasificacion maltiple de los mismos.

Gravedad de la lesiéon: Consecuencias del accidente (Ejemplo: grave).

Forma del accidente: Manera de producirse el accidente al entrar en contacto el
agente material con la persona accidentada (Ejemplo: atrapamiento).

Agente material: Objeto, sustancia o condicién del trabajo que ha originado el
accidente (Ejemplo: mezcladora de cilindros).

Naturaleza de la lesion: Tipo de accién traumética producida por el accidente
(Ejemplo: amputacion).

Ubicacion de la lesion: Parte del cuerpo en que se localiza la accién traumatica
(Ejemplo: mano)

De aqui surge la importancia de mantener un registro exacto de los distintos
accidentes del trabajo (algo que a pesar de ser exigido en el art. 30 de la Ley
19587,donde se informa de la obligatoriedad de denunciar los accidentes de
trabajo, no ha sido posible realizar estadisticas serias debido al marcado su
registro de los mismos.).

Es por esto, que en la Ley de riesgos del trabajo, Art. 31, se 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
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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.

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.

Con la idea de medir el nivel de seguridad en una planta industrial se utilizan los
siguientes indices estadisticos:

INDICES ESTADISTICOS: mediante los indices estadisticos que se muestran a
continuacion se permite expresar en cifras relativas las caracteristicas de
accidentabilidad de la empresa, o de las secciones de la misma, facilitando por lo
general unos valores utiles a nivel comparativo.

INDICE DE INCIDENCIA
Expresa la cantidad de trabajadores siniestrados, en un periodo de un afo, por
cada mil trabajadores expuestos:

TRABAJADORES

INDICE DE SINIES:LTCI)?O%DOSX

INCIDENCIA= " 10 \BAJADORES
EXPUESTOS

INDICE DE FRECUENCIA
Expresa la cantidad de trabajadores siniestrados, en un periodo de un afio, por
cada un millén de horas trabajadas.

TRABAJADORES
INDICE DE SINIESTRADOS x
FRECUENCIA= 1.000.000

HORAS TRABAJADAS
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INDICES DE GRAVEDAD
Los indices de gravedad son dos:

INDICE DE PERDIDA
El indice de pérdida refleja la cantidad de jornadas de trabajo que se pierden en el
afio, por cada mil trabajadores expuestos.

INDICE DIAS CAIDOS x
DE 1.000
_TRABAJADORES
PERDIDA= EXPUESTOS

INDICE DE BAJA
El indice de baja indica la cantidad de jornadas de trabajo que se pierden en
promedio en el afio, por cada trabajador siniestrado.

INDICE DIAS CAIDOS
DE TRABAJADORES
BAJA= SINIESTRADOS

INDICE DE INCIDENCIA PARA MUERTES
El indice de incidencia para muertes indica la cantidad de trabajadores fallecen, en
un periodo de un afio, por cada un millén de trabajadores expuestos.

TRABAJADORES
INDICE DE FALLECIDOS X
INCIDENCIA POR 1.000.000
MUERTE= TRABAJADORES
EXPUESTOS

Entre los datos a tomar para realizar las estadisticas se deberan tener en cuenta
los siguientes items:

e Se registraran por separado tareas de produccion y administrativas
e Se computaran los casos de accidentes in itinere
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e Se computaran los fallecimientos producidos a los trabajadores que queden

incapacitados total o permanentemente, a juicio de la autoridad de

evaluacion como consecuencia de un accidente o enfermedad de trabajo.
e Una vez ocurrido el accidente, se procedera a llenar la planilla
correspondiente lo que luego servira para realizar el grafico comparativo

En el siguiente cuadro se llevara a cabo el registro de accidentes e incidentes
ocurridos durante el periodo de un afio tanto en el establecimiento como in itinere.
Diferenciando también los trabajadores que recibieron licencia y cuales no.

EMPLEADOS ACCIDENTADOS EN LA EMPRESA

cantidad de empleados dentro de la empresa

cantidad empleados fuera de la empresa (in itinere)

accidentes
con licencia

accidentes sin
licencia

fallecidos

incidentes

accidentes
con licencia

accidentes
sin licencia

fallecidos

incidentes

enero

febrero

marzo

abril

mayo

junio

julio

agosto

septiembre

octubre

noviembre

diciembre

Se recomienda para llevar a cabo una correcta estadistica de accidentes en el
establecimiento SANTA MARIA S.A. que todos los integrantes de la empresa
reciban capacitacion sobre el modo de proceder ante un accidente, su correcta
identificacion (saber diferenciar) y también realizar la correspondiente estadistica
(tanto informaticamente como registro escrito)lo cual permitira saber cuales son
los sectores y/o actividades de la empresa que necesitan ser mejoradas para
erradicar o disminuir los accidentes y/o incidentes
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La educacion para la seguridad es el proceso de ampliaciéon y aumento de los
conocimientos acerca de la seguridad, con el propdsito de inculcar una actitud
atenta frente al peligro y desarrollar la conciencia de eliminar accidentes.

Ademas de dichos conocimientos generales, es necesario poseer una habilidad
practica, que se logra mediante el adiestramiento. Este adiestramiento, es el
proceso para desarrollar la aptitud en el empleo de métodos seguros de trabajo en
el desempefio de las tareas.

De acuerdo a lo reglamentado en el decreto 351/87 articulo 208 “todo
establecimiento estara obligado a capacitar a su personal en materia de higiene y
seguridad, en prevenciéon de enfermedades profesionales y de accidentes del
trabajo, de acuerdo a las caracteristicas y riesgos propios generales y especificos
de la actividad que desempenia”

OBJETIVO

Asegurar que todos los empleados reciban la capacitacion adecuada a las
funciones y actividades que realizan y motivarlos para que en sus tareas
especificas trabajen en forma responsable y competente aplicando las pautas y
principios salud, seguridad e higiene de la empresa.

GENERALIDADES

e Debera efectuarse por medio de conferencias, cursos, seminarios y/o
clases.

e Se complementara con material: grafico, audiovisual

e Se capacitara a todo el personal de la empresa

e Sera planificado en forma anual

e Seran programados y desarrollados por los servicios de higiene y seguridad
en el trabajo.

EVALUACION Y NECESIDADES DE CAPACITACION DE PERSONAL
Anualmente el servicio de higiene y seguridad identifican en las necesidades de
capacitacion del personal teniendo en cuenta lo peligros y aspectos ambientales
gue enfrentan en su trabajo.

IMPLEMENTACION DEL PLAN ANUAL DE CAPACITACION
Se realizara teniendo en cuenta las prioridades y los recursos disponibles.
En toda actividad de capacitacion debe complementarse la planilla de registro de
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asistencia y la planilla de evaluacion de curso. En todas las actividades se
entregan los certificados correspondientes a los asistentes y una copia del mismo

se archivara en el legajo personal.

Cada vez que ingresa personal nuevo a la empresa, se realizara una charla de
induccion sobre la organizacion de la empresa, actividades y normas generales a

cumplir en la misma. Los responsables del sector donde es asignado el

ingresante, realizan una capacitacion inicial sobre todos aquellos procedimientos
operativos inherentes a la actividad a desatrrollar.

CUADRO DE REGISTRO DE ASISTENCIA

REGISTRO DE ASISTENCIA

Tema de reunidn

Instructor u organizador

Tipo de reunién

Participantes: NOMBRE Y FIRMA

11

12

13

14

15

16

17

18

O VNGO VB IWIN (-

19

10

20

Se realizaron practicas?

s |NO

COMENTARIOS DEL TEMA (Explicar detalladamente)
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CUADRO DE EVALUATIVO DEL CURSO

EVALUACION DEL CURSO/ SEMINARIO

Asistente: \ Funcién:

Denominacion del curso:

Institucion: Instructor:

Mi opinién sobre los siguientes aspectos es: MB B R

Organizacién general

Dinamica de los encuentros

Recursos didacticos

Material distribuido

Tratamiento de contenido

Posibilidades de aplicacion

Logro de los objetivos

Desempeiio de/los instructor/es:

Considero que la duracion de la actividad ha sido

Excesiva \ Adecuada Escasa

Los temas que me interesaron fueron:

Sugiero estos temas para tratar en préximas actividades

Considero valiosos los siguientes comentarios:

Finalmente mi concepto general y definitivo sobre la actividad es:

Firma: Aclaracion:
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NIVELES DE CAPACITACION

NIVEL I: Directivos del establecimiento, Gerente general

NIVEL Il: Encargados de departamentos

NIVEL Ill: Personal administrativo y Personal de planta

PROGRAMA DE CAPACITACION A DESARROLLAR EN SANTA MARIA S.A.

ITEM TEMA OBJETIVO
Actuacion en la Instruir al personal de la empresa en las medidas a adoptar
1 emergencia en caso de emergencia, incendio, escape de amoniaco.
Roles de liderazgo del supervisor
L _ ) Capacitar al personal sobre las clases de fuego. Tipos de
2 Extincion de incendio |  gxiincion. Tipos de extintores. Empleo eficaz del extintor
manual
L Informar de la normativa general vigente. Obligaciones
Normas basicas de : . :
3 sequridad emergentes de dichas normas, para el personal. Diferenciar
9 entre accidente laboral y enfermedad profesional. Accidente
in itinere
Capacitar al personal en prevencién del riesgo de contacto
4 Riesgo eléctrico eléctrico. Contacto directo e indirecto. Resguardos.
Accionamientos de maquinas e instalaciones
Instruccion sobre aspectos generales de primeros auxilios y
5 Primeros auxilios R.C.P. Traumatismo. Asfixia .Reanimacion, quemaduras,
traslado, vendajes.
. : Capacitar al operario sobre la forma correcta de manipular
6 Manejo de animales P P : P
y manejarse con los vacunos
Técnicas de : : .
L Capacitar al operario sobre la forma correcta del manejo de
7 movimiento manual

de cargas

cargas manualmente
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DESARROLLO

Las capacitaciones se realizaran en la casa donde se albergan algunos de los
empleados, ubicada el mismo establecimiento. El mismo se encuentra ubicado en
la zona rural, cuartel Ill, del partido de General Viamonte, a 5Km de ruta provincial
n°65, con el concurso del personal de la empresa afectado a la misma.

La modalidad ser& de desarrollo teérico con apoyo audiovisual y entrega de
instructivo segun el tema. La asistencia sera de caracter obligatorio y con registro
escrito.

CRONOGRAMA

La capacitacion se realizara periodicamente cada mes, abordando un tema distinto
por vez (cronograma del curso planilla a continuacién).

No solo se capacitara en funcién de los riesgos encontrados, sino que también se
abordaron temas en los que se cree que sean fundamentales para dicha
organizacion.

PROGRAMA DE ACTIVIDADES DE CAPACITACION PREVISTAS PARA EL ANO 2013

ITEM TEMA ENE |FEB | MAR|ABR | MAY |JUN |JUL |AGO |SEP|OCT |NOV |DIC

1 Actuacién en la
emergencia
Extincion de

2 . .

incendio

3

4

5

6

7
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CONTENIDO DE LOS DIFERENTES CURSOS

ACTUACION EN LA EMERGENCIA

No o~ PRE

Introduccion

Actuacion frente a un accidente

Actuacion frente al fuego

Actuacion ante situaciones de emergencia
Evacuacion

Designacion de roles ante una emergencia
Plan de contingencia

Duracion aproximada del curso: 4 horas
Dirigido a nivel: I, Il y Il

EXTINCION DE INCENDIOS

ok wNPE

Fuego: introduccion, tetraedro del fuego, modos de propagaciéon
Clases de fuegos

Agentes extintores

Utilizacion y control de los extintores portatiles

Practicas con matafuegos

Duracién aproximada del curso: 4 horas
Dirigido a nivel: I, Il'y 11

NORMAS BASICAS DE SEGURIDAD

NoabhwdE

Introduccion de la normativa general vigente
Definicién y ventajas de un sistema de gestion
Responsabilidades de los distintos sectores
Actos inseguros y condiciones inseguras
Disconformidades. Oportunidades de mejoras
Accidentes e incidentes. Definicion

Roles en accidentes personales.
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Duracion aproximada del curso: 5 horas
Dirigido a nivel: I, 11 y Il

RIESGO ELECTRICO

ok wnNpE

Introduccion

Efectos fisioldgicos en las personas

Forma de contacto

Fuentes y factores de riesgo

Proteccion contra contacto directo e indirecto
Reglas de oro

Duracion aproximada del curso: 4 horas
Dirigidos a nivel: I, 11 y 1l

PRIMEROS AUXILIOS

NoOahs~wdPR

R.C.P
[ ]

Concepto de primeros auxilios

Principios en la actuacion de primeros auxilios y R.C.P
Quemaduras: tipos, clasificacion, quemaduras quimicas
Traslados de accidentados

Botiquin de primeros auxilios: importancia

Vendajes

Concepto de R.C.P

Causas de paro cardiorespiratorio
Determinacion del estado de inconsciencia
Apertura de vias aéreas

Respiracion boca a boca

Compresiones toracicas

Técnicas de R.C.P

Practica sobre maniqui

Duracion aproximada del curso: 4 horas
Dirigido a nivel I, 11'Y 1lI
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MANEJO DE ANIMALES

1. Introduccion
2. Manejo de vacunos para produccion de leche
3. Enfermedades infecciosas

e Vacunacion

e Tacto

¢ Inseminacion artificial

e Extraccion de sangre

e Atencién en partos

(Este capitulo de la capacitacion cuenta con la participacion de un medico
veterinario)

4. Arreo de vacunos

5. Lesiones traumaticas

6. Equinos

7. Manejo de vacunos en tambo

Duracion aproximada del curso: 4 horas
Dirigido especialmente al departamento de sector ganadero (nivel 1y II)

TECNICAS DE MOVIMIENTOS MANUAL DE CARGAS

Introduccion

Conformacion y comportamiento de la columna vertebral humana
Lesiones que ocurren por esfuerzos excesivos

Técnicas correctas del levantamiento manual de pesos

Técnicas correctas del traslado manual de pesos

Estadisticas de accidentes de este tipo

Patologia lumbar, esfuerzos, posturas y movimientos mal realizados

S B

Duracion aproximada del curso: 5 horas
Dirigido a nivel Il 'y IlI

Trabajo Final: Gaspar Quintana Pagina 128



Trabajo Final: Gaspar Quintana Pagina 129



Para la realizacion de cualquier trabajo que puede generar riesgo existen
recomendaciones preventivas cuando estas son recogidas formalmente en un
documento interno que indica una manera obligada de actuar, tenemos las normas
de seguridad.

Las normas de seguridad son dirigidas a prevenir directamente los riesgos que
puedan provocar accidentes de trabajo, interpretando y adoptando a cada
necesidad las disposiciones y medidas que contienen la reglamentacion oficial.
Son o6rdenes, instrucciones y consignas, que instruyen al personal que trabajan en
una empresa sobre los riesgos que pueden presentarse en el desarrollo de una
actividad y la forma de prevenirlos mediante actuaciones seguras.

Se puede definir también la norma de seguridad como la regla que resulta
necesaria promulgar y difundir con la anticipacion adecuada y que debe seguirse
para evitar los dafios que puedan derivarse como consecuencia de la ejecucion de
un trabajo. Las normas no deben sustituir a otras medidas preventivas prioritarias
para eliminar riesgos en las instalaciones debiendo tener en tal sentido un caracter
complementario.

OBJETIVO

El objetivo de las normas de seguridad es proteger la salud de todos, prevenir
accidentes y promover el cuidado de los equipos y herramientas de la empresa.
Es un conjunto de practicas de sentido comun, el elemento clave es la actitud
responsable y la concientizacién de todos.

Creo que el cumplimiento de estas normas no significara un esfuerzo excesivo y
si, en cambio, contribuira para aumentar la seguridad de la planta.

CAMPO DE APLICACION

Las normas de seguridad seran de cumplimiento obligatorio por parte de todo el
personal de la empresa, cualquiera que sea su posicion jerarquica en ella y sus
infracciones deberan ser corregidas de acuerdo con las propias normas.

EXIGENCIAS
A fin de verificar su cumplimiento y difusidén se procedera de acuerdo a las
siguientes pautas:
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e El servicio de Higiene y Seguridad en el trabajo las confeccionara,
actualizara, imprimir4 y distribuira a todos los sectores de la empresa

e Las normas de seguridad entraran en vigencia inmediatamente después de
su publicacion

e Lafinalidad primordial de dichas normas sera la de educar, es decir que
antes de llegar a cualquier tipo de sancién se emplearan todos los medios
educativos al alcance de la empresa

e Las normas sobre todos los aspectos de la seguridad seran objeto de
estudio y modificacion peridédicamente, adaptandola a las nuevas
necesidades

Las normas deberan sequir el siguiente modelo:

USO Y CONSERVACION DE MAQUINAS Y HERRAMIENTAS Y CUIDADO
PERSONAL COMO DE LAS DEMAS PERSONAS

OBJETIVO DE LA NORMA

El objetivo que persigue esta norma es proteger la salud de los trabajadores, evitar
accidentes y mejorar el &mbito de trabajo. Dando al trabajador la tranquilidad para

operar en la planta de manera segura y obteniendo una mayor eficiencia y eficacia
en su desempefo.

DESCRIPCION

Partiendo desde la base que el riesgo cero no existe en ningn &mbito laboral y
teniendo en cuenta que las posibilidades de accidentes aumentan si se introducen
magquinarias dentro de una cadena de produccién. Es de suma importancia
sefalar que su conservacion y mantenimiento son un factor indispensable para no
potenciar los riesgos a los que ya se encuentran expuestos los operadores o al
personal que se encuentra realizando diversas tareas dentro del sector.

e Toda maquina o equipo debe mantenerse limpio y ordenado

e Las herramientas o utencillos de trabajo deben mantenerse en los lugares
para los que han sido destinados

¢ Nunca coloque las herramientas o cualquier otro elemento sobre maquinas
o0 lugares donde exista riesgo
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¢ No tocar las maquinas o elementos ajenas a su trabajo
e Preservar siempre la integridad fisica de sus compafieros

ALCANCE
La norma es de alcance a todo el personal operativo involucrado en las tareas que
se llevan a cabo dentro de la empresa

APROBACION

La misma debera ser aprobada por el responsable en Seguridad e Higiene en el
trabajo, en conjunto con las maximas autoridades de la empresa, y personas
idoneas en la tarea a realizar quienes deberan proveer todos los elementos que
sean necesarios para la realizacion de la misma.

CAPACITACION

Una vez aprobada la norma esta se dara a conocer a todos los niveles de la
empresa, para su posterior capacitacion en los tres niveles que se encuentran
incluidos en el plan anual de capacitacion.

Debido a que en el establecimiento SANTA MARIA S.A. existen tres
departamentos de trabajo diferenciados entre si se llevo a cabo la confeccion de
normas de seguridad para cada departamento.

Normas de seguridad para el departamento de ganaderia

e Usar vestimenta apropiada para realizar la tarea

e Tomar las precauciones propias del trabajo con vacunos

¢ No alterar la rutina propia de los vacunos (respetar los tiempos de los
animales)

e Desistir del trabajo ante condiciones climaticas adversas

e Prohibido utilizar elementos que alteren el animo de los vacunos

e En caso de emergencia siempre seguir las indicaciones de la persona a
cargo

e Dar aviso siempre al encargado del departamento en caso de accidente y/o
accidente

e Dar aviso de condiciones inseguras de trabajo

Trabajo Final: Gaspar Quintana Pagina 132



¢ Ante alguna situacién de emergencia y/o enfermedad de los vacunos dar
aviso al médico veterinario de inmediato

e Tener principal cuidado a la hora de colocar caravanas, vacunas,
antibioticos y/ o realizar inseminacion artificial, hacerlo siempre bajo la
supervision del medico veterinario

e Ala hora de utilizar algun tipo de maquinaria agricola, tomar las
precauciones propias del uso

¢ Nunca realizar una tarea solo, realizarla siempre en compaiiia de por lo
menos una persona

Normas de seguridad para el departamento de produccion lactea (tambo)

e Mantener el &mbito de trabajo limpio y asearlo luego de cada ordefie

e Cuidar la maquinaria y asearla luego de cada ordefie

e Asear la parte inferior de los vacunos antes de entrar al tambo

¢ Ante alguna situacién de emergencia y/o enfermedad de los vacunos dar
aviso al médico veterinario de inmediato

e Mantener en condiciones los EPP y usarlos adecuadamente

¢ No alterar la rutina de los vacunos y tratarlos de modo amable

e Adoptar una posicién correcta de trabajo

e Respetar las indicaciones y sefalizaciones

¢ No obstruir bajo ninguna circunstancia vias de escape, extintores y salidas
de emergencia

e En caso de emergencia, siempre seguir las indicaciones de la persona a
cargo. No tomar decisiones propias que afecten el desarrollo del plan de
evacuacion

e Dar aviso siempre al encargado del area en caso de accidente y/o incidente

e Dar aviso de condiciones inseguras y de fallas de mantenimiento

Normas de seguridad para el departamento de produccion quesera (fabrica)

e Mantener el ambito de trabajo ordenado y limpio

e Prohibido fumar dentro de la fabrica

e Prohibido ingerir alimentos y bebidas en el ambito de trabajo

e Entrar a la empresa con la vestimenta adecuada y los EPP
correspondientes a cada tarea
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e Mantener en condiciones los EPP y usarlos adecuadamente

e Evitar prendas sueltas y el uso de alhajas

¢ No alterar las preparaciones y/o procesos productivos

e Adoptar una posicion correcta de trabajo

e Respetar las indicaciones y/o sefalizaciones

¢ No obstruir bajo ninguna circunstancia vias de escape, extintores y salidas
de emergencia

e En caso de emergencia, siempre seguir las indicaciones de la persona a
cargo. No tomar decisiones propias que afecten el desarrollo del plan de
evacuacion

e Dar aviso siempre al encargado del &rea en caso de accidente y/o incidente

e Dar aviso de condiciones inseguras y de fallas de mantenimiento
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Un plan de emergencia es la organizacion de los medios humanos y materiales
disponibles para garantizar la intervencion inmediata ante la produccion de un
accidente o evento con potencialidad de generar pérdidas humanas y/o
materiales.

Por lo tanto esta clase de plan intenta garantizar la continuidad del funcionamiento
de la organizacion frente a cualquier eventualidad, ya sean materiales o
personales.

Un plan de emergencia incluye cuatro etapas basicas:

e Laevaluacion

e La planificacion

e Las pruebas de viabilidad
e La ejecucion

Dado a que la empresa SANTA MARIA S.A no cuenta con un plan de emergencia
y evacuacion, se ha disefiado el siguiente plan el cual se propone llevar a la
practica.

INTRODUCCION

De acuerdo con las actividades que se realizan en la empresa SANTA MARIA S.A.
se pueden generar situaciones de emergencia de tipo antropicas provocadas por
el hombre como incendios, accidentes, fallas estructurales, y de acuerdo con su
ubicacion geografica se suman también fendmenos naturales, que en algun
momento dado, ademas de causar en la mayoria casos traumaticos de orden
econdémico, afectar la produccion de la empresa, pueden afectar en una forma
subita y significativa el estado y condiciones de salud de las personas expuestas,
traumatismo en el proceso normal de la actividad y generar grandes pérdidas.

Si agregamos la falta de recursos organizativos, técnicos y operativos por parte
del recurso humano para enfrentar adecuadamente las emergencias, es
recomendable elaborar, implementar y practicar un plan de prevencion y control de
emergencias.

El presente plan se fundamenta en la estructuracion de acciones preventivas,
preparacion administrativas, funcionales y operativas, antes, durante y después de
una emergencia que permita a la empresa SANTA MARIA S.A., adaptarse a las
condiciones reales de sus amenazas creando condiciones favorables a las
personas que adquieren los conocimientos y actitudes organizativas necesarias
para actuar correctamente en la prevencién y el control de emergencias.
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OBJETIVOS Y ALCANCES DEL PLAN

El objetivo general del PLAN DE EVACUACION es establecer y generar las
condiciones, destrezas y procedimientos que permita a los ocupantes y usuarios
de las instalaciones, protegerse en caso de ocurrencia de siniestro o amenazas
colectivas que puedan poner en peligro su integridad, mediante unas acciones
rapidas, coordinadas y confiables tendientes a desplazarse hasta lugares de
menor riesgo.

Lograr que las instalaciones de la empresa SANTA MARIA S.A., pueda responder
acertadamente en caso de ocurrencia de eventos de emergencia colectiva que
afecten sus instalaciones y a sus ocupantes mediante la activacién de funciones y
acciones rapidas, coordinadas y confiables.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Minimizar el tiempo de reaccion y accion coordinada de empleados y
colaboradores para orientar la movilizacion y salida de los ocupantes de las
instalaciones en caso de emergencia

e Evitar o minimizar las lesiones que puedan sufrir los ocupantes de las
instalaciones en caso de un siniestro

e Generar entre los ocupantes condiciones de destreza y confianza para
motivar su participacién en las acciones de emergencia

e Regulary coordinar la intervencién de los grupos internos (brigada de
emergencia, coordinadores de evacuacion y vigilancia) y organismos
externos de socorro para lograr el cumplimiento de los objetivos planteados
de antemano durante la ocurrencia de una situacién de emergencia

e Permitir el regreso a las actividades normales en el menor tiempo posible
luego de presentarse una situacién de emergencia teniendo siempre como
prioridad el menor traumatismo posible

e Servir de guia para la realizacién de simulacros y practicas con los
ocupantes. Los errores cometidos en los simulacros dan una segunda
oportunidad, aquellos que se presentan en emergencias reales.

SENALIZACION DE SEGURIDAD
La sefializacion de seguridad complementa, pero nunca sustituye a las medidas
técnicas y organizativas de prevencion. Deben estar estratégicamente localizadas
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y en lugares bien visibles de tal forma que las personas que las vean perciban
claramente la informacion contenida en la misma. La sefalizacion de emergencia
y evacuacion garantiza la informacion de acceso a lugares seguros aunque se
produzca un corte de energia eléctrica.

La empresa SANTA MARIA carece de todo tipo se sefializacion para ello se le
recomendo identificar:

e Salidas de emergencia (carteleria con iluminacion independiente de la
instalacion eléctrica)

e Elementos de extincion de incendios

e Maquinarias con corriente eléctrica

e Recomendaciones de utilizacion de E.P.P

SALIDAS DE EMERGENCIA

¢ No desembocaran o atravesaran posibles sectores de incendio

e Elancho de los corredores no sera inferior al medio de escape

¢ Ancho minimo permitido: dos unidades de ancho de salida

e La apertura sera en sentido de la evacuacion

e Contara con cerradura anti panico

¢ Resistencia al fuego del mismo rango que la del sector mas comprometido,
minimo f: 30

¢ La distancia maxima hacia una salida de emergencia no distara mas de
40m.

CAPACITACION

Es uno de los pilares del Plan de Evacuacion.

Quizas sea el punto mas importante ya que se informa a todo el personal los
pasos a seguir ante la emergencia y que hacer durante ella,

Los cursos son brindados en el establecimiento, en forma audio-visual

Los principales cursos brindados ante la preparacién de un plan de emergencia
son extincion de incendio y actuacion en la emergencia donde se hace principal
incapie en: evacuacién, designacion de roles ante una emergencia y plan de
contingencia
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EXTINCION DE INCENDIOS

Fuego: introduccion, tetraedro del fuego, modos de propagacion
Clases de fuegos

Agentes extintores

Utilizacion y control de los extintores portatiles

Practicas con matafuegos

akrwbhNPE

Duracion aproximada del curso: 4 horas
Dirigido a nivel: I, 11 y Il

ACTUACION EN LA EMERGENCIA

Introduccion

Actuacion frente a un accidente

Actuacion frente al fuego

Actuacion ante situaciones de emergencia
Evacuacion

Designacion de roles ante una emergencia
Plan de contingencia

No s~ E

Duracion aproximada del curso: 4 horas
Dirigido a nivel: I, 1l y Il

Luego de la capacitacion se llevan a cabo los simulacros de emergencia

SIMULACROS

Un simulacro es la representacion y ejecucion de respuestas de proteccion
realizado por un conjunto de personas ante la presencia de una situacién de
emergencia ficticia. En el que se pone a prueba la capacitacion y roles de las
personas como asi también todo el sistema de emergencia.

ETAPAS DE UN SIMULACRO

¢ Integracion del equipo de trabajo

e Motivacion y sefializacion

e Diagnostico de vulnerabilidad

¢ Planeacion con base en el diagnostico
e Capacitacion de brigadas
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e Organizacion

e Puesta a prueba de un simulacro

e Evaluacién del ejercicio de simulaciones y simulacro con el personal
participante

Se recomienda a la empresa SANTA MARIA la realizacién de simulacros de
emergencias cada seis meses, (dos por afio) donde participen TODOS los
integrantes del establecimiento.

Se recomienda:

e Actuacion en situaciones de emergencia
e Primeros auxilios
e Actuacion frente a incendio

ROL DE EMERGENCIAS
Es un procedimiento de actuacion que determina

e Quien debe hacerlo
e Como debe hacerlo
e Con que hacerlo

e Donde

Para ello se llevara a cabo la realizacion de brigadas de emergencia, conformadas
por empleados y directivos del establecimiento.

BRIGADA DE ACTUACION ANTE UNA EMERGENCIA

Brigada: es el conjunto de personas que actuan entrenadas y coordinadamente
para ejecutar determinadas tareas con capacidad y responsabilidad

La brigada, esta formada por personas responsables, capaces y capacitadas en el
tema, para realizar cierta funcion en forma coordinada con otras, que también
deben ser capacitadas en el tema para detectar sucesos adversos, tomar las
medidas correctoras y manejar los medios técnicos disponibles con eficiencia para
superarlos.

Por cada turno y sector, se requiere una brigada minima compuesta por personas
que deberan cumplir cuatro roles basicos (cada funcion puede ser cubierta por 1, 2
0 mas personas y conviene que haya suplentes)
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e Responsable del control del siniestro
e Responsable del corte de suministros
e Responsable informante

e Responsable de evacuacion

Responsable del control del siniestro: es la persona que evaluara el siniestro y
actuara como corresponde para contrarrestarlo. Pueden intervenir una, dos o mas
personas. Segun sea el siniestro, ejecutara a manera de ejemplo las siguientes
tareas:

INCENDIO: evaluara el tipo de fuego y lo apagara con el extintor correcto
siguiendo una técnica logica.

CORTOCIRCUITOS ELECTRICOS: desconectara equipos, maquinaria y todo
artefacto eléctrico y controlara el fuego eléctrico si lo hay. Dara ordenes al
responsable de corte del suministro para interrumpir la electricidad.

PERDIDA DE AGUA O GAS: evitara que se derrame mas agua o gas,
respectivamente indicara al responsable de corte que interrumpa el suministro de
agua o gas

EXPLOSIONES: evaluara el/ los dafios a las personas o los bienes. Evitara dafios
mayores y eventualmente efectuara los primeros auxilios o recurrird a solicitar
ayuda externa.

Responsable de corte de suministros: es la persona que teniendo
conocimientos, sabiendo la ubicacién del tablero eléctrico, la ubicacién de los
disyuntores, termo magnéticas, llaves de paso etc. proceda al corte de la
electricidad podria también cortar los suministros de gas o agua si fuera necesario,
segun la contingencia desde las llaves principales de paso.

Responsable informante: es la persona que actuando subsidiariamente en
forma acorde con la cadena de mando, informara a las demas personas en su
area y llamara a los respectivos nimeros de emergencia

Responsable de evacuacion: es la persona que ordena la salida de los
individuos y los guia en forma segura por las vias de evacuacion hasta un lugar
acordado (punto de encuentro)
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En el siguiente plano se muestra las salidas de emergencia, donde los
trabajadores llevarian a cabo el plan de evacuacién y sus respectivos puntos de
reunion

PLAN DE EVACUACION
puntos de reunion en caso de emergencia

‘.»

Sanitarios Duchas ’

wvalll lava g
Sala principal
Sala de | de elaboracién Tambo
maduracion y Ny Sg a g
deposito - | ed -
temporal REICICE
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» » = 3
=

\ 4
@
B

PUNTO DE REUNION A: empleados sectores: sala de salado y sala principal de
elaboracion (se agrupo estas dos salas por proximidad de salida)

PUNTO DE REUNION B: empleados y directivos sectores: sala de maduracion y
depdsito temporal, sala de pesaje y lavado, laboratorio, oficina, sala de etiquetado
y embalaje.
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PUNTO DE REUNION C: empleados exclusivos de tambo.

Una vez reunidos los tres grupos en los puntos de encuentro, los encargados de
cada grupo van a contabilizar a las personas alli presentes e informar a los
servicios de emergencia si alguno no se hizo presente en el punto de encuentro.

Una vez que los tres grupos estén completos se dirigiran a la casa de empleados
ubicada a unos 50m de la planta de la fabrica para tomar resguardo fisico.

Se recomienda: adaptar algun tipo de aviso sonoro (especie de alarma o timbre)
para alertar que estd aconteciendo algun tipo de siniestro a todo el personal del
establecimiento, como el abocado a tareas de ganaderia el cual se encuentra
apartado del casco de la empresa.

También hacer total énfasis en la actuacion ante el riesgo de incendio y extincion
del mismo ya que el establecimiento se encuentra a 25 km de la localidad més
cercana (Los Toldos) y cualquier tipo de ayuda podria demandar demasiado
tiempo.
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La normativa relacionada a la ley 19587, al decreto 351/79 y a la ley 24557 sobre
seguridad e higiene, se aplican siempre, en todo el territorio de la Republica
Argentina que exista una relacion laboral empleador- empleado

ORGANIZA Y ESTABLECE
LAS CONDICIONES DE

LEY 19587

HIGIENE Y SEGURIDAD SEGURIDAD E HIGIENE EN
EN EL TRABAJO EL TRABAJO
SEGURO POR
LEY 24557 ACCIDENTE Y
RIESGOS DEL TRABAJO ENFERMEDADES
PROFECIONALES

LEY 19.587: HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Establece las condiciones de Higiene y Seguridad en el Trabajo de cumplimiento
en todo el territorio de la Republica Argentina y de aplicacion a todo
establecimiento y explotacion que persiga o no fines de lucro, cualesquiera sean la
naturaleza econdmica de las actividades, el medio donde ellas se ejecuten, el
caracter de los centros y puestos de trabajo y la indole de las maquinarias,
elementos, dispositivos 0 procedimientos que se utilicen o adopten. Tendra como
objeto proteger la vida, preservar y mantener la integridad sicofisica de los
trabajadores; prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos centros
0 puestos de trabajo; estimular y desarrollar una actitud positiva respecto de la
prevencion de los accidentes o enfermedades que puedan derivarse de la
actividad laboral.

Articulo 1°

- Las condiciones de higiene y seguridad en el trabajo se ajustaran, en todo el
territorio de la Republica, a las normas de la presente ley y de las
reglamentaciones que en su consecuencia dicten. Sus disposiciones se aplicaran
a todos los establecimientos y explotaciones, persigan o no fines de lucro,
cualesquiera sean la naturaleza econémica de las actividades, el medio donde
ellas se ejecuten, el caracter de los centros y puestos de trabajo y la indole de las
maquinarias, elementos, dispositivos o procedimientos que se utilicen o adopten.
Articulo 2°

Trabajo Final: Gaspar Quintana Pagina 145



- A los efectos de la presente ley, los términos establecimiento, explotacion, centro
de trabajo o puesto de trabajo designan todo lugar destinado a la realizacién o
donde se realicen tareas de cualquier indole o naturaleza con la presencia
permanente, circunstancial, transitoria o eventual de personas fisicas y a los
depdsitos y dependencias anexas de todo tipo en que las mismas deban
permanecer o a los que asistan o concurran por el hecho o en ocasion del trabajo
o con el consentimiento expreso o tacito del principal. El término empleador
designa a la persona, fisica o juridica, privada o publica, que utiliza la actividad de
una o mas personas en virtud de un contrato o relacion de trabajo.

Articulo 3°

- Cuando la prestacion de trabajo se ejecute por terceros, en establecimientos,
centros puestos de trabajo del dador principal o con maquinarias, elementos o
dispositivos por él suministrados, éste sera solidariamente responsable del
cumplimiento de las disposiciones de esta ley.

Articulo 4°

- La higiene y seguridad en el trabajo comprendera las normas técnicas y medidas
sanitarias, precautorias, de tutela o de cualquier otra indole que tengan por objeto:
a) proteger la vida, preservar y mantener la integridad psicofisica de los
trabajadores) prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos centros
0 puestos de trabajo) estimular y desarrollar una actitud positiva respecto de la
prevencion de los accidentes o enfermedades que puedan derivarse de la
actividad laboral.

Articulo 5°

- A los fines de la aplicacion de esta ley considérense como basicos los siguientes
principios y métodos de ejecucidn: a) creacion de servicios de higiene y seguridad
en el trabajo, y de medicina del trabajo de caracter preventivo y asistencial;

El objetivo de esta ley es proteger y preservar a los trabajadores.

Asi disminuir los accidentes y enfermedades del trabajo aislando los

riesgos y sus factores mas determinantes.

Se comprenderd las normas siendo la empresa con fines de lucro o no.
Protegiendo la vida y la integridad psicofisica de los trabajadores

Previniendo y reduciendo los riesgos que hay en los distintos puestos de trabajo
Concientizando y desarrollandole al trabajador una actitud positiva frente a las
normas para la prevencion de enfermedades y accidentes

Dentro de la actividad laboral

Se consideran como principios y métodos de ejecucion basicos:

a) creacion de servicios de higiene y seguridad en el trabajo de caracter preventivo
y asistencial.

b) estudio y adopcién de medidas para proteger la salud y la vida del trabajador en
el &mbito de su ocupacion,
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especialmente a aquellos que trabajan en tareas penosas, riesgosas o
determinantes de vejez 0 agotamiento

prematuros y/o los desarrollados en lugares o ambientes insalubres.

c) aplicacién de técnicas de correccion de los ambientes de trabajo en los casos
en que los niveles de los elementos

agresores, nocivos para la salud, sean permanentes y/o los desarrollados en
lugares o ambientes insalubres.

d) fijacion de principios orientadores en materia de seleccién e ingreso de personal
en funcion de los riesgos a que

den lugar las respectivas tareas, operaciones y manualidades profesionales

e) determinacion de condiciones minimas de higiene y seguridad para autorizar el
funcionamiento de empresas

f) realizacion de examenes médicos pre ocupacionales y periddicos al trabajador

DECRETO REGLAMENTARIO N° 351/79.

RESUMEN

Reglamenta obligaciones y aspectos relativos a: carga térmica, contaminacion
ambiental, iluminacion y color, ruidos y vibraciones, instalaciones eléctricas,
proteccion contra incendios etc.

REGLAMENTARIO DE LA LEY 19.587 DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL
TRABAJO

CONSIDERANDO:

Que la experiencia acumulada desde la fecha de su promulgacion demostré la
necesidad, de caracter imperativo, de actualizar los métodos y normas técnicas,
unificar criterios referidos a Medicina, Higiene y Seguridad en el Trabajo, aclarar
los fundamentos de sus capitulos y agilizar su aplicacion.

Que en tal virtud se reunio por resolucion del Ministerio de Trabajo, la Comision de
Revision integrada por representantes de trece organismos gubernamentales y
diez particulares, que analiz6 normas y procedimientos, implementé medidas
practicas y evaluo cientifica y técnicamente todo lo que constituye la
instrumentacion reglamentaria de la Ley numero 19.587.

Que dicha Comision, de acuerdo con su cometido, considerd necesario redactar
en forma integral el Anexo del Decreto N° 4.160/73 para facilitar su aplicacion,
unificando en un solo texto lo normado en la materia, interpretando la ley
protegiendo y preservando la salud de los trabajadores e intensificando la accién
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tendiente a demostrar que el medio mas eficaz para disminuir los accidentes y
enfermedades del trabajo, es eliminar los riesgos ocupacionales.

Que la modificacion introducida se ajusta a las facultades conferidas por el articulo
17 de la Ley N° 20.524.

Por ello:

EL PRESIDENTE DE LA NACION ARGENTINA

DECRETA:

Art. 1.- Aprobar la reglamentacion de la Ley N° 19.587, contenida en los anexos |,
I, 11, 1v, V, VI, VIl y VIl gue forman parte integrante del presente Decreto.

Art. 2.- Autorizar al Ministerio de Trabajo de la Nacion, cuando las circunstancias
asi lo justifiquen, a otorgar plazos, modificar valores, condicionamientos y
requisitos establecidos en la reglamentacion y sus anexos, que se aprueban por el
presente decreto.

Art. 3.- Derogar el anexo reglamentario de la Ley N° 19.587, aprobado por el
Decreto N° 4.160/73, sustituyéndolo por los aprobados por el articulo 1° del
presente Decreto.

Art. 4.- Comuniquese, publiquese, dese a la Direccion Nacional del Registro
Oficial y archivese.

ANEXO [: Reglamentacién de la Ley 19.587, aprobada por Decreto 351/79.

ANEXO II: Correspondiente al articulo 60 de la Reglamentacién aprobada por
Decreto 351/79.

ANEXO llI: Correspondiente al articulo 61 de la Reglamentacion aprobada por
Resolucion MTSS 444/91.

ANEXO IV: Correspondiente a los articulos 71 a 84 de la Reglamentacion
aprobada por Decreto 351/79.

ANEXO V: Correspondientes a los articulos 85 a 94 de la Reglamentacién
aprobada por Decreto 351/79.

ANEXO VI: Correspondientes a los articulos 95 a 102 de la Reglamentacion
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aprobada por Decreto 351/79.

ANEXO VII: Correspondiente a los articulos 160 a 187 de la Reglamentacion
aprobada por Decreto 351/79.

ANEXO VIII: Correspondiente al Capitulo 22 de la Reglamentacion aprobada por
Decreto 351/79.

LEY 24557 RIESGOS DE TRABAJO
Cuando se sanciona la ley sobre riesgos de trabajo n° 24557, surgen las
aseguradoras de riesgos del trabajo (ART) que son las encargadas de brindar las
prestaciones correspondientes y establecer las acciones de prevencién
OBJETIVO

Reducir la siniestralidad laboral a través de la prevencion

Reparar los dafios causados por los accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales

Rehabilitar, recalificar y recolocar al trabajador accidentado

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

La Ley 24557 de Riesgos del Trabajo tiene entre sus aspectos destacados

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

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

Promover la recalificacion y recolocacion de los trabajadores damnificados.
Promover la negociacion colectiva laboral, para la mejora de las medidas de
prevencion y de las prestaciones reparadoras.

El ambito de aplicacion de la Ley 24.557 alcanza a:

Funcionarios y empleados del sector publico nacional, provincial y municipal.
Trabajadores en relacion de dependencia del sector privado.

Personas obligadas a prestar un servicio de carga publica.

Los empleadores se podran auto asegurar, siempre y cuando acrediten con la
periodicidad que fija la reglamentacion:

a) Solvencia econdémico-financiera

b) Garanticen los servicios necesarios para otorgar las prestaciones de asistencia
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meédica y farmacéutica, prétesis y ortopedia, rehabilitacion, recalificacion
profesional y servicio funerario.

Quienes no acrediten los puntos anteriores deberan asegurarse obligatoriamente
en una Aseguradora de Riesgos del Trabajo (ART) de su libre eleccion.

La Ley trata entre otros aspectos

Prevencion de los Riesgos del Trabajo

Contingencias y situaciones cubiertas

Prestaciones dinerarias

Prestaciones en especie

Determinacion y revision de las incapacidades

Derechos, deberes y prohibiciones

Funciones de la Superintendencia de Riesgos del Trabajo
Responsabilidad civil del Empleador

Obligaciones de las partes

Los empleadores y trabajadores comprendidos en el ambito de la Ley de Riesgos
del Trabajo, asi como las ART estan obligados a adoptar las medidas previstas
para prevenir eficazmente los Riesgos del Trabajo. Se deben asumir compromisos
para cumplir con las normas de Higiene y Seguridad en el Trabajo (Ley 19587).

Se estipula la necesidad de implementar un Plan de Mejoramiento de las
condiciones de Higiene y Seguridad que debieron cumplirse en su totalidad al 31
de diciembre de 1998.
Actualmente las modificaciones resultantes formaron parte del Plan de Reduccion
de Siniestralidad (PRS).

Las ART controlaran la ejecucién de estos planes, y esta obligada a denunciar
los incumplimientos a la Superintendencia de Riesgos del Trabajo.
Recargos por incumplimientos
Si el accidente de trabajo o la enfermedad profesional se hubiere producido como
consecuencia del incumplimiento por parte del empleador de la normativa de
higiene y seguridad, este debera pagar al Fondo de Garantia una suma de dinero
cuya cuantia se graduara en funcion de la gravedad del incumplimiento y cuyo
tope maximo sera de $ 30.000.
La SRT constata y determina la gravedad de los incumplimientos, fija el monto de
recargo y gestiona el pago de la cantidad resultante.

Contingencias y situaciones cubiertas
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Accidente de Trabajo.

Enfermedades Profesionales
Exclusiones

Incapacidad Laboral Temporaria (ILT)
Incapacidad Laboral Permanente (ILP)
Caracter Provisorio y definitivo de la ILP
Gran Invalidez

Determinacion y revision de las incapacidades

Las Comisiones Médicas seran las encargadas de determinar:

La naturaleza laboral del accidente o profesional de la enfermedad.

El caracter y grado de incapacidad

El contenido y alcance de las prestaciones en especie

Podran resolver cualquier discrepancia que pudiera surgir entre las ART y el
damnificado o los derechohabientes.

Derechos, deberes y prohibiciones

Las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo:

Denunciaran ante la SRT los incumplimientos de sus afiliados de las normas de
higiene y seguridad en el trabajo, incluido el Plan de Reduccion de Siniestralidad.

Tendran acceso a la informacion necesaria para cumplir con las prestaciones de
la Ley de Riesgos del Trabajo.

Promoveran la prevencién, informando a la SRT acerca de los planes y
programas exigidos a las empresas.

Mantendran un Registro de siniestralidad por establecimiento.

No podran fijar cuotas en violacion a las normas de la Ley de Riesgos del
Trabajo, ni destinar recursos a objetos distintos a los previstos por la Ley

No podran realizar exdmenes psicofisicos a los trabajadores, con caracter previo
a la celebracion de un Contrato de afiliacion.
Los empleadores:

Recibiran informacion de la ART respecto del régimen de alicuotas y de las
prestaciones, asi como asesoramiento en materia de prevencion de riesgos.

Notificaran a los trabajadores acerca de la identidad de la ART a la que se
encuentran afiliados.

Denunciaran a la ART y a la SRT los accidentes y enfermedades profesionales
gue se produzcan en su establecimiento.

Cumpliran con las normas de higiene y seguridad, incluyendo el Plan de
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Reduccion de Siniestralidad.

Mantendran un Registro de siniestralidad por establecimiento.
Los trabajadores:

Recibiran de su empleador informacion y capacitacion en materia de prevencion
de riesgos del trabajo, debiendo participar de las acciones preventivas.

Cumpliran con las normas de higiene y seguridad.

Informaran al empleador los hechos relacionados con los riesgos del trabajo.

Se someteran a los examenes médicos y a los tratamientos de rehabilitacion.

Denunciaran ante el empleador los accidentes y enfermedades profesionales que
sufran.

Funciones de la Superintendencia de Riesgos del Trabajo

La SRT tendra las siguientes funciones:

a) Controlar el cumplimiento de las normas de higiene y seguridad en el trabajo
pudiendo dictar las disposiciones complementarias que resulten de delegaciones
de la ley o de los Decretos reglamentarios;

b) Supervisar y fiscalizar el funcionamiento de las ART;

c) Imponer las sanciones previstas en la ley;

d) Requerir la informacion necesaria para el cumplimiento de sus competencias,
pudiendo peticionar 6rdenes de allanamiento y el auxilio de la fuerza publica;

e) Dictar su reglamento interno, administrar su patrimonio, gestionar el Fondo de
Garantia, determinar su estructura organizativa y su régimen interno de gestion de
recursos humanos;

f) Mantener el Registro Nacional de Incapacidades Laborales en el cual se
registraran los datos identifica torios del damnificado y su empresa, época del
infortunio, prestaciones abonadas, incapacidades reclamadas, y ademas, debera
elaborar indices de siniestralidad;

g) Supervisar y fiscalizar a las empresas auto aseguradas y el cumplimiento de las
normas de higiene y seguridad del trabajo en ellas.

Responsabilidad civil del Empleador

Las prestaciones de la ley eximen a los empleadores de toda responsabilidad
civil, frente a sus trabajadores y a los derechohabientes de éstos, con la sola
excepcion de la derivada del articulo 1072 del Codigo Civil.

En este caso, el damnificado o sus derechohabientes podran reclamar la
reparacion de los dafios y perjuicios, de acuerdo a las normas del Cadigo Civil.

Sin perjuicio de la accién civil del parrafo anterior el damnificado tendra derecho
a las prestaciones de la ley a cargo de las ART o de los autos asegurados.
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Si alguna de las contingencias previstas en el articulo 6° de la ley hubieran sido
causadas por un tercero, el damnificado o sus derechohabientes podran reclamar
del responsable la reparacion de los dafios y perjuicios que pudieren
corresponderle de acuerdo con las normas del Cédigo Civil, de las que se
deducira el valor de las prestaciones que haya percibido o deba recibir de la ART
o del empleador auto asegurado.
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CONCLUSION DEL. TRABAJO

La creacion de un ambiente seguro en el trabajo implica cumplir con las normas y
procedimientos sin pasar por alto ninguno de los factores que interceden en la
conformacion de la seguridad como ser: en primera instancia el factor humano
(capacitacion, motivacion) las condiciones de la empresa (infraestructura) las
condiciones ambientales (ruido, iluminacion) las acciones que conllevan, riesgos,
prevencion de accidentes, entre otros. El seguimiento continuo mediante las
inspecciones y el control de estos factores contribuyen a la formacién de un
espacio laboral mas seguro y confortable.

La empresa que me permitio realizar este trabajo, solo cuenta con asesoramiento
externo para mantener un ambiente de trabajo seguro e higiénico, le efectian las
observaciones detectadas para que se proceda en consecuencia.

Si bien esta empresa no cuenta con personal permanente capacitado en materia
de Seguridad e Higiene, pude observar que introduciendo minimas correcciones,
la empresa estaria proporcionando a sus trabajadores condiciones seguras de
trabajo y un ambiente laboral mas confortable.

A nivel personal la experiencia ha sido muy importante, ya que me permitio
experimentar, las dificultades y los factores con los que me voy a tener que
enfrentar a lo largo de mi actividad profesional.

Me permiti6 ademas, ganar experiencia en esta tarea, fijar conceptos y poder
apreciar ciertos aspectos que son necesarios y que solo se pueden adquirir por
medio de la experiencia y del esfuerzo dia a dia.

Recomendaciones:

Antes de tomar cualquier decisién se tendra que pensar primeramente en el
trabajador antes que en lo material y econémico

Cuando se realicen implementaciones de cualquier tipo hacerlas en funcién de la
antropometria y ergonomia del trabajador

Para el cuidado del medio ambiente se debe tener en cuenta todos los medios
existentes para su cuidado y proteccion
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W

Hacer incapié en la capacitacion para evitar accidentes innecesarios y para que la
implementacion de cualquier tipo de propuesta concluya en buenos resultados.

NOSOTROS ELLOS TODOS

Todos los seres vivos tenemos DERECHO a LA VIDA, AL
RESPETO Y AL CUIDADO. Nosotros, ellos... TODOS
somos RESPONSABLES de cuidarnos los unos alos
otros. Nosotros, ellos... TODOS somos RESPONSABLES
de nuestros ACTOS
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