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RESUMEN

El siguiente proyecto trata sobre la Higiene y Seguridad en la fabrica ALIARG
S.R.L, donde se contemplan los distintos factores de riesgos que afectan la
integridad de los trabajadores, en particular los de la zona de produccién y el

puesto de mantenimiento

Ademas, el mismo contiene un analisis de los factores de riesgos que incluyen

los siguientes: Ruido, Ergonémico y Proteccién Contra Incendio.

Asi mismo se proponen acciones correctivas y preventivas, y los dafios que le

puede causar al trabajador como a la empresa.
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1- INTRODUCCION.

1.1 Antecedentes.

La creciente actividad gastrondmica organica y saludable esta en su apogeo,
ya que brinda una alternativa para una alimentacién sana, donde la dieta diaria
se complementa con nutrientes naturales.

Las primeras barras de cereal se inventaron en la década del 70, por Stanley
Mansos un ingeniero Estadounidense quien se le atribuyen otros grandes
inventos.

Hoy en dia son varias las marcas que comercializan estos productos en la
argentina, pero pocos se imaginarian que una pequefia pyme en el norte del
pais es una de las productoras, que no es solo para una marca, Sino que
produce para dos marcas con distintas variedades de sabores vy

presentaciones.

1.2 Justificacion.

¢ Porque la eleccién de este rubro?

Es un rubro que me llamo fuertemente la atencion, ya que es el Unico que en
su tipo en la provincia de Jujuy. Ya habia escuchado hablar sobre la marca
Mikuna en una charla sobre emprendedurismo, donde mostraban el proceso
de creacion de la planta, como asi también las ramas que tiene la empresa,
entre ellas una finca de productos orgénicos, un restaurante con comidas
saludables y la participacion social de pequefios productores locales.

Al mismo tiempo me resultd muy grato saber que la actividad productiva se
diversifica y tenemos en la provincia la primera planta de produccién de barras
de cereales. Ademas lograron que su producto tenga las certificaciones
necesaria para poder competir en el mercado. Logrando como empresa, tener

a su establecimiento con certificacion libre de gluten.
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Asi mismo trabajan incansablemente para que los productores regionales

puedan sumarse a su linea de produccion, aportando materia prima certificada
y de calidad.
1.3 Objetivo del Proyecto.

El objetivo es mostrar todos los conocimientos adquiridos durante la carrera de
mi especializacién en materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo y volcarlos
en distintos ambientes laborales donde pueda prestar mis servicios
profesionales. En este caso en particular, se estudiara las estadisticas de los
accidentes e incidentes dentro de la empresa, las capacitaciones en distintas
areas y una auditoria interna en seguridad, carpeta técnica y evolucion de los
eventos antes mencionados.

Estudio de la politica de seguridad, calidad y medio ambiente de la empresa,
las técnicas de tareas, los espacios donde desarrollan sus actividades,
metodologias de comunicacién desde la gerencia hacia los operadores. Poder

desarrollar modificaciones favorables para una mejoria en las tareas.

Objetivo general.

El objetivo del proyecto es analizar y definir las condiciones de higiene y
seguridad en los puestos del trabajo de los empleados, de tal manera en que
se pueda lograr identificar y evaluar los riegos existentes para la mejora de las

condiciones laborales en medidas de seguridad e higiene.

Objetivos especificos.
e |dentificar y evaluar los riesgos presente en el establecimiento
e Desarrollar medidas correctivas a todas las No conformidades encontrada
e Establecer procedimiento de trabajo seguro
e Confeccionar un programa integral de higiene y seguridad para el

establecimiento en cuestion
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2- LA EMPRESA.

2.1 Descripcion de la actividad.
La actividad es la produccién de barras de cereales inflados, con productos
naturales y organicos. La misma nace por la necesidad visible de obtener un
producto saludable (snack) que pueda cumplir con este requisito. Asi mismo la
empresa trabaja incansablemente para poder tener una transparencia en sus

productos y posicionarlo en un mercado local, regional y nacional.

2.2 Ubicacion geogréfica.
El predio de la fabrica estd ubicado en el complejo industrial Dr. Guillermo
Snopek en la Localidad de Palpala, provincia de Jujuy, Argentina.
El mismo cuenta con un espacio de sup. Cubierta aprox de 757 m?. De una
sup. de terreno de 1412 m?. El predio esta asentado sobre las calles Isla de los

Estados, Vice Comodoro Marambio y calle S/N

CROQUIS DE UBICACION

Se puede observar que el complejo industrial esta a la vera de la autopista ruta

nacional nimero 66.
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2.3 Visién, Mision y Objetivo

La empresa ALIARG S.R.L tiene como visién, la produccion de alimentos
organicos y la fuerte creencia en el desarrollo local y regional, por eso mismo
se busca impulsar diferentes actores sociales para que sigan creciendo a la par
de la mencionada empresa, brindandole el apoyo a los productores locales y
que logren conseguir las certificaciones necesarias para estar al nivel de
ALIARG. La Mision es un tanto particular, ya que es una pyme relativamente
pequefia con tan solo 15 empleando. Mas sin embargo tienen una gran
ambicion de crecimiento y proyeccién, que en un futuro le permita introducir sus
productos en el mercado internacional, el cual es un gran desafio, pero no
imposible ya que cuenta con un gran equipo interdisciplinario que le colabora.
Para lograr este objetivo se busca trabajar con diferentes entidades que les
permita seguir creciendo, destacandose en el INTI (....)

El Objetivo de la empresa es posicionarse y ser una referente en la regién

NOA, con los avances tecnolégicos y conservar su status de producto organico.

Descripcion de la proceso.
La fabricacion de barras de cereales inflados es un proceso que consta de
varias partes, el cual lleva a la seleccion de productos y la valoracion nutricional

del mismo:
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En principio, se revisa si la produccion es organica y la calidad, una vez que

tiene la aprobacion, pasa por un inflado con calor, luego son almacenados con
etiquetas segun el cereal, peso, fecha de elaboracion.

Por otro lado, también procesan diversos frutos secos, frutos y derivados
congelados, los cuales son etiguetados para conservar la trazabilidad del
producto final.

Una vez alcanzada esta etapa se continta con la fabricacién de las barras de
cereal. En primera instancia, se prepara el ligante (una mezcla de miel de
abejas y otros aglutinantes naturales), se la lleva a una temperatura de 130
grados centigrados aproximadamente, hasta lograr una sustancia homogénea,
se vierte los cereales previamente pesados en proporcion a la receta asignada,
se va mezclando en la sobadora y se incorpora la miel, para que se forme una
pasta pegajosa, al volcarla sobre la cintra transportadora, esta pasa por unos
rodillos que le dan el espesor justo. En el transcurso de produccion, esta pasta
se enfria por medio de un sistema forzado a través aire acondicionado.

Una vez que la pasta tiene forma y este solidificada, sigue su camino por la
linea de produccion y pasa por una cortadora automatica, ésta deja una marca
profunda pero no realiza el corte por completo. Entonces el proceso final lo
realizan los operarios, al mismo tiempo se las pesa para poder tener la certeza
gue tiene promedio necesario para la comercializacion. Para ir finalizando esta
operacion se las pone manualmente en una empaquetadora y luego son

embaladas en las presentaciones necesarias para su despacho.
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Recursos Maquinaria e Instalaciones.

En este aspecto vamos hablar principalmente de la zona produccion de las

barras de cereal, ya que es donde se concentra la mayor cantidad de maquinas

y herramientas.

Sobadora: En esta maquina se coloca todos los elementos el cual
forman la una masa homogénea junto a los ligante.

Cinta transportadora: Lleva todo el producto a través de la linea de
produccion.

Compactadora: En esta maguina compacta la masa a una altura
determinada.

Rodillo de corte: Colocados en forma paralela le dan le primer corte
longitudinal, estos rodillos estan ubicado de forma fija.

Cortadora: Es un rodillo que esta automatizado y secuenciado con la
cinta transportadora para darle a todos la misma medida y corte.

Cinta transportadora codo: En este parte las barras de cereal terminan
el proceso para pasar a la parte de clasificacion y pesado.

Anafe dos hornallas: Se utiliza para calentar las ollas con la miel y los
ligante.

Horno a gas: Se utiliza para secar algunas de las barras de cereal, con
una coccion de 30 a 40 grados centigrados

Empaquetadora: Es una empaquetadora automatica. Con una carga

manual de las barras de cereal.
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3- IDENTIFICACION, ANALISIS Y EVALUACION DE RIESGO.

3.1 Marco teorico.

La evaluacion de riesgos es la base de una gestion activa de la seguridad en
el trabajo, sirve para establecer la accidon preventiva a seguir, a partir de una
evaluacion inicial. Es un proceso en cual se obtiene informacion especifica y
necesaria para poder estar en ¢ptimas condiciones para la toma de decisiones,
sobre la necesidad de las acciones correctivas, preventivas y otro tipo de
operaciones a realizar.

La evaluacion de riesgos comporta la existencia de dos partes diferenciadas

e El analisis de riesgo.

e La valoracion de riesgo.

Valoracion de riesgos.
A partir de la informacién obtenida, el analisis de riesgos es el proceso en el
gue se emiten juicios sobre la tolerancia en el riesgo, teniendo en cuenta todos
los factores socios-econdmicos y los aspectos medios ambientales.
Tras efectuar este Analisis de Riesgo con el orden de magnitudes que se
obtienen, hay que valorar, es decir, emitir un juicio sobre las tolerancias o no
del mismo, hablandose en el caso afirmativo de riesgo controlado, finalizando
con ello la Evaluacion de riesgo
El paso preliminar a la evaluacion de riesgo es preparar una lista de actividades
de trabajo agrupados de forma racional y ordenada.
Se debera obtener para cada una de las actividades el maximo de informacion

posible:

Tarea a realizar, su duracion y frecuencia.

e Lugar donde se realiza el trabajo.

e Quien realiza el trabajo, tanto permanente como ocasional.

e Otras personas que pueden ser afectadas por las actividades del

trabajo.
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e Formacion de los trabajadores sobre la ejecucion de las tareas.

e Instalaciones, maquina y equipos que se utilizan.

e Herramienta, manuales y motores.

e Sustancia y productos utilizados.

e Contenido y recomendaciones de las etiquetas.

e Requisitos de la legislacion vigente sobre la forma de hacer el trabajo.

e Medidas de control existentes.

e Datos recompilados sobre los accidentes, incidentes, enfermedades.
laborales derivada de la actividad.

e Datos de los equipos y de las sustancias utilizadas.

e Datos sobre las evaluaciones de riesgos anteriores.

e Organizacion del trabajo.

Una vez obtenida la informacion se pasara a la identificacion de los peligros
gue puede actuar sobre los trabajadores en cada una de las actividades. Para

llevar a cabo la identificacion habra que seguir las siguientes preguntas.

e ¢ Existe una fuente de dafio?
e ¢Qué puede ser dafiado?

e ¢ CoOmo puede ocurrir el dafio?

3.2 Definiciones

Condiciones de trabajo: Cualquier caracteristica del mismo que pueda tener
una influencia significativa en la generacion de riesgos para la seguridad del
trabajador

Control de riesgos: Mediante la informacion obtenida en la evaluacion de
riesgos, es el proceso para tratar de reducir los riegos. Para implementar
medidas correctivas y exigir su cumplimiento.

Criterio de actuacion de prevencion de riesgos laborales: Indicadores de
gestion que permiten a la organizacion determinar el grado para lograr el nivel

de cumplimiento en su politica de prevencion.
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Estimacion de riesgos: El proceso mediante el cual se determina la frecuencia

o probabilidad y las consecuencias que pueden derivarse de los riegos.

Para cada uno de los peligros identificados se deberd estimar el riesgo,
determinando la severidad del dafio y la probabilidad de que ocurra el dafio.
Para determinar el dafio se considerara lo siguiente:

o Partes del cuerpo que se verian afectadas

e Naturaleza del dafio, graduandolo desde ligeramente a extremadamente

dafino

Evaluacion de riesgos: Proceso mediante el cual se obtiene la informacién
necesaria para que la organizacion pueda tomar decisiones apropiadas sobre
la oportunidad de adoptar las acciones preventivas.
Gestion de riesgos: Aplicacion sistematica de politicas, procedimientos y
practicas de gestidon para analizar, valorar y evaluar los riesgos.
Identificacion de peligro: El proceso mediante el cual se reconoce que existe
un peligro y se define sus caracteristicas.
Peligro: Fuente o situacion con capacidad de dafio en términos de lesiones,
dafos a la propiedad, dafios al medio ambiente o una combinacion de ambos
Riesgo: Combinacion de la frecuencia y probabilidad que puedan derivarse de
las materializacion de un peligro.
Riego laboral grave: Aquel que resulta probable que se materialice en un
futuro inmediato y que pueda suponer un dafio grave a para la salud de los
trabajadores.
Valoracién de riesgo: Mediante la informacion obtenida en el andlisis de
riesgo, es el proceso en el que se emiten juicios sobre la tolerancia del riesgo
teniendo en cuenta los factores socios-econdmicos Yy los aspectos

medioambientales.

Severidad del riesgo.
La severidad de un riesgo es el valor asignado al dafio mas probable que

produciria si se materializa, para asignar dicho valor, el Licenciado habra
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imaginado el dafio que mas frecuentemente podria ocurrir de materializarse el

riesgo detectado y lo habra comparado con los dafios descritos en la siguiente

tabla, clasificAndola como baja, media o alta.

Baja: Daflos superficiales; pequefios cortes, irritacion en los ojos,
molestias en la cabeza, lesiones previsiblemente sin baja o con baja
inferior a 10. Perdida de materia leve.

Media: Pueden producir quemaduras, conmociones, torceduras
importantes, fracturas, amputaciones menos graves, lesiones multiples,
hipoacusia, dermatitis, asma, trastornos musculo-esqueléticos,
intoxicaciones previsiblemente no mortales, enfermedades que lleven a
incapacidades menores. Lesiones con baja prevista en un intervalo
superior a los 10 dias. Con pérdida de material grave.

Alta: Pueden producir amputaciones muy graves en las manos, brazos
ojos y otras enfermedades cronicas que acorten severamente la vida,
lesiones muy graves ocurridas a varias o a muchas personas y lesiones

mortales. Pedida de material muy grave.

Tipos de evaluaciones

Las evaluaciones de riesgos a desarrollar se pueden agrupar en cuatro

bloques:

Evaluacion de riesgos impuestas por la legislacion especifica: Esta
metodologia de evaluacién se emplea para los riesgos que se pueden
presentar en los puestos de trabajo y que deriven de las propias
instalaciones y equipos para los cuales existe una legislacion nacional,
autondmica y local de Seguridad Industrial y de Prevencion y Proteccién
de Incendios.

Evaluacion de riesgo impuesto por legislacion especifica en materia
de prevencion de riesgos laborales: Se utilizan las legislaciones que

establecen un procedimiento de evaluacién y control de los riesgos.

Proyecto Integrador Final
Salas, Franco E.



-\ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

e Evaluacion de riesgos para los que no existe legislacion especifica

pero estan establecidas en normas internacionales, europeas,
nacionales o en guias de Organismos Oficiales u otras entidades de
reconocido prestigio: Existen normas o guias técnicas que establecen
el procedimiento de evaluacion e incluso, en algunos casos, los niveles
maximos de exposicion recomendados para determinados riesgos para
los que no existe una legislacion ni comunitaria ni nacional, que limite la
exposicion a dichos riesgos.

e Evaluaciéon general de riesgos: Cualquier riesgo que no se encuentre
contemplado en los tres tipos de evaluaciones anteriores, se puede
evaluar mediante un método general de evaluacibn como el que se
expone en este apartado. Hay riesgos en el mundo laboral cuya
identificacién y evaluacién no esta especificamente recogida en leyes,
reglamentos o normas. Para proceder a la evaluacion de dichos riesgos
se parte de una identificacién de los mismos y posteriormente se procede
a su valoracion en base al criterio de probabilidad por consecuencia.

3.3 Evaluacion general de riesgo

e Identificacion del riesgo.
« Origen del riesgo (Area, puesto, tarea, equipo)
e Descripcion del riesgo.

e Causas generadora del riesgo. (Basicas / Inmediatas)

Causas basicas: con las causan que subyacen detras de los evidente,

dicho de otro modo, son las condicione permanentes responsables de
ocurrencia de las causas inmediatas

Causas inmediatas: Son las causas evidentes del dafo, dicho de otro

modo, son las condiciones variables responsables de la ocurrencia del
dafio.
e Puestos afectados: Son los puestos que pueden dafarse si se

materializa el dafio.
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e Evaluacion de riesgos detectados: Cada uno de los riesgos es

evaluado en base a su nivel de riesgo, el cual es obtenido en relacion al

criterio de probabilidad de que ocurra el dafio por consecuencias del dafio

si se produce. Por lo tanto para calcular el nivel de riesgo se determina la

probabilidad de que se traduzca en un dafo real y las consecuencias

previsibles que tendria en caso de concretarse.

e Nivel del probabilidad: Valora el nivel que tiene el riesgo para

transformarse en dafo. Hay tres niveles de probabilidad.

BAJA Es muy raro que se produzca el dafio

MEDIA El dafio ocurrird en alguna ocasiones

ALTA Siempre se produzca esta situacién, lo mas probable es que se
produzca un dafio

e Nivel de consecuencias: Valora las consecuencias en el caso de que se

materializara el riesgo, produciéndose un accidente. Hay tres niveles:

ligeramente dafiino, dafino y extremadamente dafino.

e Nivel de riesgo: Del producto de la probabilidad de que se produzca el

dafo por las consecuencias del mismo se obtiene el nivel del riesgo

Una vez estimados ambos parametros, consecuencias y probabilidad, el

cuadro siguiente permite valorar cada riesgo.

Y cumplido el cuadro de valoracion, en donde se reflejan los riesgos que

existen en la actividad, se debe preparar un plan de mejora de las
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condiciones de trabajo. El siguiente cuadro orienta la planificacion de las

acciones de acuerdo a los resultados obtenidos en la valoraciéon de los

riesgos.
RIESGO ¢Se deben tomar nuevas I(;CuanQO hay que reghzag
acciones preventivas? s acciones preventivas®
TRIVIAL No se requiere acciones especificas
No se necesita mejorar las acciones
preventivas. Se deben considerar
TOLERABLE | situaciones mas rentables o mejorar
gque no supongan una carga
econdémica importante
Se deben hacer refuerzos para
reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas Fije un periodo de tiempo
Cuando el riesgo moderado este | para implementar las
MODERADO | asociado a consecuencias | medidas que reduzcan el
extremadamente dafiinas, se debera | riesgo
precisar mejor la probabilidad de que
ocurra el dafo para establecer la
accién preventiva
Si se estd realizando el
trabajo debe tomar medidas
para reducir el riesgo en un
IMPORTANTE | Puede que se precisen recursos tiempo inferior al de los
considerable para controlar el riesgo | 1€S90S moderados. _
No debe comenzar el trabajo
hasta que se haya reducido
el riesgo

3.4 Puesto a evaluar.

Manteamiento: Es la persona responsable de realizar las reparaciones de la

maquinas y realizar los mantenimientos de preventivos de las mismas. Tiene

como funcion revisar peribdicamente el correcto funcionamiento de las maquinas

y de las instalaciones. Como asi también realizar tareas de limpieza periddicas.

Descripcion del puesto.
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El personal de mantenimiento es una persona capacitada en conocimientos

técnicos, el mismo realiza el mantenimiento preventivo de las maquinas y lleva

un control de todas sus piezas mdviles a través de y una planilla de control.

Con la cual se tiene un estricto control de tiempo de uso, marca, modelo y

demas detalles que sirven para identificacion de las piezas.

En caso de tener que realizar una reparacion la misma se programa y se afecta

al personal que daréa colaboracion al de mantenimiento.

Cambio de rodamientos: Después de un tiempo de trabajo continuo, se
debe realizar el cambio de rodamientos, ya que son parte fundamental
para el correcto funcionamiento.

Se debe desarmar todas las parte méviles, para luego usando un extractor
de diferentes medidas se retiran los rulemanes, por los mismo en medida
y marca. De esta forma se puede prevenir que se rompan alguno de estos
y genere un dafio muy grave a la linea de produccion.

Limpieza de piezas moéviles: Este proceso se realiza muy seguido, ya
que es parte de la higiene de la linea de produccion, pero cada un cierto
tiempo se controla que las parte moviles, como los rodillos de la cinta
transportadora se encuentren en 6ptimas condiciones. De la misma forma
se limpia exhaustivamente.

Control de parte eléctrica: Cada un determinado tiempo se controla las
instalaciones de las maquinas, como también los comandos, para asi
poder tener una certeza del perfecto funcionamiento. Ya que todos los
botones tiene un vida util y el mal funcionamiento puede producir un
desgracia por un inicio accidental o que no funcione algun interruptor de
corte de emergencia.

Engrasado y aceitado: Ya que se trabaja con parte moviles, es de suma
importancia el cuidado de las mismas. Por ello el engrasado y aceitado de
los rodamientos, cadenas, tensores, guias, etc es programado y

respetado
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Reparaciones de emergencia: En el funcionamiento de las maquinarias,

también puede pasar que alguna de las parte de arruine y se produzca un
desperfecto, ya que el mantenimiento preventivo disminuye
significativamente la probabilidad de que ocurra algun accidente en las
diferentes maquinas que se utilizan. Pero esto no queda que pueda
guedar un leve porcentaje que pueda producir dicho inconveniente. Por
eso mismo el personal de mantenimiento esta preparado para poder
sortear cualquier eventualidad en el momento de la produccion. Y seguir
con el trabajo en el menor tiempo posible, hasta programar una reparacion

de dicho inconveniente.

3.5 Recursos utilizados en el puesto de trabajo

Actualmente en la planta de ALIARG se utilizan los siguientes recursos

Juego de llaves boca y ojo: desde la medidas 6mm hasta la 30mm
Juego de pinzas: corte, universal, de punta, pinza perro, pinza tipo
stilson.

Juego de destornilladores: punta Philips, plano, Thor en diferentes
medidas y largos.

Lubricantes: aceite para motor y grasa tipo mineral

Maquinas: taladro de mano, amoladora de mano, remachadora,
soldadora.

Elementos de proteccion personal (EPP): guantes de nitrilo, guantes
dieléctricos, botas de seguridad normalizadas, ropa de trabajo, gafas de

seguridad, protectores auditivos.

3.6 Identificacion y evaluacién de riesgos en el puesto de trabajo

En el puesto de trabajo seleccionado se pueden encontrar varios riesgos

relacionados con el mismo:

Cortes y apuntaciones: Este se puede producir por las parte filosas de
las chapas, rebarba de metales en movimiento o rotura de piezas

metalicas.
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CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE N EXTREMANDAMENTE
DANINO DANINO DANINO

O | BAJA RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO
g TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3
5‘ MEDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE
g TOLERABLE 2 MODERADO 3 4
2| ALTA RIESGO RIESGO RIESGO
o MODERADO 3 IMPORTANTE 4 INTOLERABLE 5

e Golpes y atrapamiento: Las caidas de las herramientas, materiales de

las estanterias, movimiento de las piezas moviles, movimiento
involuntario de herramientas.
CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE ~ EXTREMANDAMENTE
DARINO DANING DARINO
0 | BAJA RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO
<D‘f TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3
5‘ MEDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE
g TOLERABLE 2 MODERADO 3 4
8 ALTA RIESGO RIESGO RIESGO
(a8 MODERADO 3 IMPORTANTE 4 INTOLERABLE 5

e Caida desde del mismo y distinto nivel: El operario puede sufrir caida

desde el mismo nivel cuando se esta trabajando con los lubricantes se

tiene una pérdida, de la misma forma puede tropezarse con las

herramientas. A demas puede sufrir también caidas de distinto nivel, ya

gue algunas parte de la maquina o instalaciones eléctricas estan en altura.

CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE - EXTREMANDAMENTE
DANINO DANINO DANINO
T | BAJA RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO
;E ‘ TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3
&7 ] MEDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE
o TOLERABLE 2 MODERADO 3 4
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ALTA

RIESGO
MODERADO 3

IMPORTANTE 4

RIESGO

RIESGO
INTOLERABLE 5

e Riesgo eléctrico por contacto directo o indirecto: Todas las maquinas

con las que se trabajan, funcional a base de corriente, es por esto mismo

gue el riesgo de sufrir una descarga eléctrica es inminente, la misma

puede ocurrir por manipulacion de equipos, contacto directo con parte con

tension, manipulacion de instalaciones eléctricas, etc.

e Exposicion afuentes de ruidos: En la zona donde se trabaja con la linea

de produccion se esta expuesto a diferentes niveles de ruidos, mas

cuando se utilizan algunas maquinas herramientas para el trabajo de

mantenimiento. Tales como la amoladora de mano, taladro de mano,

compresor, motores eléctricos, etc.

CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE . EXTREMANDAMENTE
DANINO DANINO DANINO
0 | gAJA RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO
< TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3
= | MEDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE
< TOLERABLE 2 | MODERADO 3 4
2 | ALTA RIESGO RIESGO
a MODERADO 3 | IMPORTANTE 4

CONSECUENCIAS

LIGERAMENTE - EXTREMANDAMENTE
DARINO DANINO DARINO

0 | BAJA RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO

< TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3

= | MEDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE

< TOLERABLE 2 | MODERADO 3 4

2 | ALTA RIESGO RIESGO RIESGO

o MODERADO 3 | IMPORTANTE 4 INTOLERABLE 5
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e Quemaduras: Esta se produce por contacto con superficies calientes,

como la de los motores, el horno de gas, o la cocina donde se realiza la

preparacion del ligante.

CONSECUENCIAS

LIGERAMENTE N EXTREMANDAMENTE
DARINO DANINO DARINO

o | gaja RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO

< TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3

= | veDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE

< TOLERABLE 2 | MODERADO 3 4

2 | ALTA RIESGO RIESGO RIESGO

o MODERADO 3 | IMPORTANTE 4 INTOLERABLE 5

e Incendio: Esta puede ocurrir por la presencia de liquidos inflamables,

como asi también fallas eléctricas, etc.

CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE N EXTREMANDAMENTE
DARINO DANINO DARINO
o | aarn RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO
< TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3
= | meDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE
< TOLERABLE 2 | MODERADO 3 4
2 RIESGO RIESGO RIESGO
o MODERADO 3 | IMPORTANTE 4 INTOLERABLE 5

e Explosion: Instalaciones de aire comprimido (compresor)

CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE - EXTREMANDAMENTE
DANINO DANING DANINO
0 | gaJA RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO
< TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3
5’ MEDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE
g TOLERABLE 2 MODERADO 3 4
8 ALTA RIESGO RIESGO RIESGO
o MODERADO 3 IMPORTANTE 4 INTOLERABLE 5
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e Riesgo ergondOmico: Manipulacion de carga, posiciones forzosas,

trabajo en espacio estrechos, movimientos repetitivos, etc.

CONSECUENCIAS

LIGERAMENTE N EXTREMANDAMENTE
DANINO DANINO DANINO

O | BAJA RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO

g TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3

D‘—D' MEDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE

g TOLERABLE 2 MODERADO 3 4

2 | ALTA RIESGO RIESGO RIESGO

o MODERADO 3 IMPORTANTE 4 INTOLERABLE 5

e Riesgos psicosociales: los mismos se producen por el estrés, la

monotonia laboral, la fatiga laboral y las intoxicaciones (drogas, alcohol,

etc.)
CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE - EXTREMANDAMENTE
DANINO DANINO DANINO

0 | BAJA RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO
< TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3
= | MEDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE
< TOLERABLE 2 | MODERADO 3 4
2 | ALTA RIESGO RIESGO RIESGO
o MODERADO 3 | IMPORTANTE 4 INTOLERABLE 5

o Enfermedades

laborales:

En estas se puede detectar

enfermedades en las cuales vamos a destacar.

varias

o Dermatitis: Causada por contacto con sustancias quimicas.

Hipoacusia perceptiva: inducida por el ruido.

0
o Cefaleas: por la exposicion prolongada al sol.
0

Lumbalgia: posiciones forzadas, para postura de levantamiento de

carga, gestos repetitivos
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Sindrome del tunel carpiano: Movimiento de la mufieca con

fuerza y desviacion.

o Tendinitis en el hombro: Trabajo por encima del hombro
0 Tetanos: Corte con metales.
CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE N EXTREMANDAMENTE
DANINO DANINO DANINO

0 | gAJA RIESGO RIESGO RIESGO MODERADO
< TRIVAL 1 TOLERABLE 2 3
g’ MEDIA RIESGO RIESGO RIESGO IMPORTANTE
< TOLERABLE 2 MODERADO 3 4
2 | ALTA RIESGO RIESGO
o MODERADO 3 IMPORTANTE 4

3.7 Acciones correctivas y preventivas.

1. Corte
Accio
0

(0]

O O O O

s y Amputaciones:

nes:

Se recomienda la utilizacion de guantes y botas de seguridad.

Visualizar bien el area de trabajo, para poder identificar posibles

lugares dafados

Corroborar que el personal posea vacuna anti tétanos

Buena iluminacion de trabajo

Orden y limpieza

Capacitacion del personal sobre trabajo seguro

2. Golpes y atrapamiento.

Accio
o}
o]
0

0
Proyecto Inte

nes:

Control de apagado y sefializacion de trabajo.

Mantener el orden y la limpieza.

Buena iluminacién de trabajo.

Poner todas las trabas y frenos correspondiente.
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Sujetar y anclar los motores.

Instalar cubre motores, cadenas y rodamientos.

3. Caidas de distinto nivel y del mismo nivel.

Acciones:

(0]

O O O O O

Mantener el orden y la limpieza.

Usar la escalera con bandas antis deslizantes.
Usar casco.

Usar botas de seguridad con suela anti deslizante.
Mantener y sefalar los obstaculos y desniveles.
Reparar las irregularidades del suelo.

4. Riesgo eléctrico por contacto directo e indirecto

Acciones:

(0]

Realizar inspeccion visual antes de empezar a trabajar para
detectar defectos reconocibles.

Colocar carteleria.

Utilizar sistema de puesta a tierra, interruptores termo magnéticos
y diferenciales de corrientes.

Revisar que las instalaciones estén en Optimas condiciones
periddicamente.

Utilizar botines de seguridad dieléctricos.

Utilizar guantes de seguridad dieléctricos.

Revisar que las parte de las maquinas no tengas fugas
periddicamente.

Cortar la corriente al momento de realizar cualquier a trabajo.
Colocar seguro de trabajo en tablero con sefalética.

Capacitar al personal sobre riesgo eléctrico.

5. Exposicion a fuente de ruidos.

Acciones:

Proyecto Integrador Final
Salas, Franco E.



-\ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

o Efectuar mantenimiento adecuado de las maquinas.

0 Tener presente a la hora de adquirir la maquinas el ruidos de las
mismas.

0 Asilar la fuente de los ruidos de las maquinas colocando
proteccion acustica.

o Utilizar equipo de proteccion personar.

o Capacitar al personal sobre trabajo con ruidos.

6. Quemaduras:

Acciones:
o0 Trabajar en espacios lo mas amplio posible.
o Asilar térmicamente superficies calientes.
o Utilizar EPP: ropa de trabajo, guantes etc.
0

Capacitar al personal sobre riesgo de trabajo y quemaduras.

7. Incendios:
Acciones:
0 Almacenar productos inflamables debidamente asilados vy
ventilados.
0 Manipular los productos inflamables con precauciones y equipos
indicados.
o Colocar extintores de incendios adecuados para la clase de fuego
tipo K.
Revisar periddicamente los extintores.
Revisar las instalaciones eléctricas.
Sefalizar las salidas de emergencias.
Realizar planes de emergencia y evacuacion.
Capacitar al personal sobre roles de emergencia.

Realizar simulacro de accion de emergencia.

O O O O O o o

Capacitar al personal para manejo de extintores y evacuacion.
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8. Explosion.

Acciones:

(0]

Revisar anualmente la instalacion de aire comprimido por servicio
de mantenimiento.

Realizar pruebas de presién hidraulica.

Controlar filtros y humedad.

Capacitar al personal sobre trabajo con compresor.

9. Riesgo ergondémico.

(0]

(0]

Realizar trabajo de forma segura evitando posturas forzadas.
Realizar trabajo con auxiliares.

Seleccionar elementos de trabajos que tengas buen disefio para
realizacion de tareas.

Posibilitar el cambio de posturas, rotacion de tareas y descansos.
Capacitar al personal sobre riesgos ergonémicos.

Capacitar al personal sobre manipulacion de cargas.

10. Riesgos psicosociales.

Acciones:

(0]

O O O O

o O O O o

Distribuir claramente las tareas.

Planificar y coordinar los trabajos.

Hacer pausas de trabajo.

Planificar la posibilidad de trabajos extras o improvistos.
Disponer de medios y equipos adecuados para las tareas a
realizar.

Fomentar el trabajo en equipo.

Realizar informe periédico sobre la calidad de trabajo.
Motivar a los trabajadores.

Promover las politicas de seguridad.

Informar a los trabajadores sobre los riesgos presentes.

Proyecto Integrador Final
Salas, Franco E.



\ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

o Capacitar al personal sobre primeros auxilios y primer

respondiente.

o No permitir que los empleados estén trabajando sobre los efectos

del alcohol o drogas.

11. Enfermedades laborales.

Acciones:

o Controles médicos periédicamente.

o O O O

Cumplir con calendario de vacunas.

Capacitacion sobre tareas a realizar.

3.8 Estudio de costo del plan de accion.

Utilizar los elementos de proteccidn personal (EPP).

Capacitacion sobre enfermedades laborales.

Riesgo Accién Costo
Corte y amputaciones Guantes de seguridad $940 c/u
Botas de seguridad $15000 c/u
Sefializacién zona de $2400 clu
Golpes y trakgajq (Conos)
atrapamientos Senaletl_ca $25000c/u
Instalacién de cubre $5500 c/u
motores y cadenas
. . Bandas antis --
cades del oY | Geizames
Botas de seguridad $15000 c/u
Mejorar instalaciones --
Riesgo eléctrico eléctricas y comandos
Botas de seguridad $15000 c/u
Guantes dieléctricos $940 c/u
Exposicion a fuente de Sacar el compresor N
rLido para un lugar seguro
Protector endoaural $1900 c/u
Incendios Matafuegos tipo k 6Kg $43600 c/u
, Sacar el compresor --
Explosiones
para una zona segura
Ri I Capacitacion del --
iegos ergonémico
personal
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e EI resto de la acciones correctivas / preventivas enumeradas

anteriormente y que no figuran en el andlisis de costo, es porgue no tiene
costo econdémico significativo para la empresa y para la implementacion
de las mismas solo es necesario la concientizacion por parte de los

encargados y trabajadores.
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4 ANALISIS DE LAS CONDICIONES GENERALES DE TRABAJO.

4.1 Decreto reglamentario 351/79.

La ley 19.587, es la base para poder trabajar todos los aspectos con respecto

a la seguridad, pero es de imperiosa necesidad tener una reglamentaciéon para

su funcionamiento.

En este sentido, el decreto reglamentario 351/79 cumple esa funcion, teniendo

una gran base junto a sus articulados, capitulos y anexos, donde se puede

acceder a toda la informacion para trabajar en diferentes areas, como asi

también en medidas de seguridad o cuadros de referencias.

4.2 D.R. 351 cap. 12 iluminacion.

Art. 71 La iluminacién en los lugares de trabajo debera cumplimentar lo

siguiente:

1.

La composicion espectral de la luz debera ser adecuada a la tarea a
realizar, de modo que permita observar o reproducir los colores en la
medida que sea necesario.

El efecto estroboscopico, sera evitado.

La iluminancia sera adecuada a la tarea a efectuar, teniendo en cuenta el
minimo tamafio a percibir, la reflexion de los elementos, el contraste y el
movimiento.

Las fuentes de iluminacibn no deberan producir deslumbramientos,
directo o reflejado, para lo que se distribuiran y orientaran
convenientemente las luminarias y superficies reflectantes existentes en
el local.

La uniformidad de la iluminacion, asi como las sombras y contrastes seran

adecuados a la tarea que se realice.

Art. 72 Cuando las tareas a ejecutar no requieran el correcto discernimiento de

los colores y so6lo una vision adecuada de volimenes, sera admisible utilizar

fuentes luminosas monocromaticas o de espectro limitado.

Proyecto Integrador Final
Salas, Franco E.



-\ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Art. 77 Se utilizaran colores de seguridad para identificar personas, lugares y

objetos, a los efectos de prevenir accidentes.

Art. 80 En los establecimientos se marcara en paredes 0 pisos, segun
convenga, lineas amarillas y flechas bien visibles, indicando los caminos de
evacuacion en caso de peligro, asi como todas las salidas normales o de
emergencia.

Art. 81 Las partes de maquinas y demas elementos de la instalacién industrial,
asi como el edificio, cuyos colores no hayan sido establecidos expresamente,
podran pintarse de cualquier color que sea suficientemente contrastante con
los de seguridad y no dé lugar a confusiones. Con igual criterio, las partes
moviles de maquinas o herramientas, de manera tal que se visualice
rapidamente cual parte se mueve y cuél permanece en reposo.

Art. 82 Las cafierias se pintaran segun lo establecido.

Art. 83 Todas las sefalizaciones deberan conservarse en buenas condiciones
de visibilidad, limpiandolas o repintandolas periddicamente. Las pinturas a
utilizar deberan ser resistentes y durables.

Art. 84 Los carteles e indicadores seran pintados en colores intensos y

contrastantes con la superficie que los contenga para evitar confusiones.

4.3 D.R. 351 cap. 13 ruidos.
Art. 85 En todos los establecimientos, ningun trabajador podra estar expuesto
en una dosis de nivel sonoro continlo equivalente o superior establecido en el
cuatro del Anexo V.
Tabla Anexo V

Valores limite para ruidos

Duracién dB
24hs 80
16hs 82
8hs 85
4hs 88
2hs 91
1lhs 94

30 min 97
15 min 100
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Art. 86 La determinacion del nivel sonoro continldo equivalente se realizara
siguiendo el procedimiento establecido.
Art. 87 Cuando el nivel sonoro continlo equivalente supere en el ambito de
trabajo a la dosis establecida en el Anexo V (Tabla de valores), se procedera
a reducirlo adoptando las correcciones que se enuncian a continuacién y en el
orden que se detalla:
1. Procedimientos de ingenieria, ya sea en la fuente, en las vias de
transmision o en el recinto receptor.
2. Proteccién auditiva al trabajador.
De no ser suficientes las correcciones indicadas precedentemente, se

procedera a la reduccién de los tiempos de exposicion.

Art. 88 Cuando existan razones debidamente fundadas ante la autoridad
competente que hagan impracticable lo dispuesto en el articulo precedente,
inciso 1, se establecera la obligatoriedad del uso de protectores auditivos por
toda persona expuesta.

Art. 89 En aquellos ambientes de trabajo sometidos a niveles sonoros por
encima de la dosis maxima permisible y que por razones debidamente
fundadas ante la autoridad competente hagan impracticable lo establecido en
el art. 87, incisos 1y 2, se dispondra la reduccion de los tiempos de exposicién
de acuerdo a lo especificado en el Anexo V.

Art. 90 Las caracteristicas constructivas de los establecimientos y las que
posean los equipos industriales a instalarse en ellos, deberan ser consideradas
conjuntamente en las construcciones y modificaciones estipuladas en el
Articulo 87, inciso 1. Los planos de construccion e instalaciones deberan ser
aprobados por la autoridad competente, conforme lo establecido en el capitulo
5 de la presente reglamentacion.

Art. 91 Cuando se usen protectores auditivos y a efectos de computar el nivel
sonoro continlo equivalente resultante, al nivel sonoro medido en el lugar de
trabajo se le restara la atenuacion debida al protector utilizado, siguiendo el

procedimiento indicado en el Anexo V.
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Art. 92 Todo trabajador expuesto a una dosis superior a 85 dB(A) de Nivel

Sonoro continlo equivalente, debera ser sometido a los examenes audio
métricos prescriptos en el Capitulo 3 de la presente reglamentacion.

Cuando se detecte un aumento persistente del umbral auditivo, los afectados
deberan utilizar en forma ininterrumpida protectores auditivos. En el caso de
continuar dicho aumento, debera ser transferido a otras tareas no ruidosas.
Art. 93 Los valores limites admisibles de ultrasonidos e infrasonidos deberan
ajustarse a lo establecido en el Anexo V.

Los trabajadores expuestos a fuentes que generaran o pudieran generar
ultrasonidos o infrasonidos que superen los valores limites permisibles
establecidos en el Anexo indicado precedentemente, deberan ser sometidos al

control médico prescripto en el Capitulo 3 de la presente reglamentacion.

4.4 D.R. 351 cap18 proteccién contraincendios.
Art. 160 La proteccion contra incendios comprende el conjunto de condiciones
de construccion, instalacion y equipamiento que se deben observar tanto para
los ambientes como para los edificios, aun para trabajos fuera de éstos y en la
medida en que las tareas los requieran. Los objetivos a cumplimentar son:

1. Dificultar la iniciacion de incendios.

2. Evitar la propagacion del fuego y los efectos de los gases toxicos.

3. Asegurar la evacuacion de las personas.

4. Facilitar el acceso y las tareas de extincion del personal de

bomberos.

5. Proveer las instalaciones de deteccion y extincion.

Cuando se utilice un edificio para usos diversos se aplicara a cada parte y uso
las protecciones que correspondan y cuando un edificio o parte del mismo
cambie de uso, se cumpliran los requisitos para el nuevo uso.

La autoridad competente, cuando sea necesario, convendra con la
Superintendencia de Bomberos de la Policia Federal, la coordinacion de
funciones que hagan al proyecto, ejecucion y fiscalizacion de las protecciones

contra incendio, en sus aspectos preventivos, estructurales y activos.
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En relacion con la calidad de los materiales a utilizar, las caracteristicas

técnicas de las distintas protecciones, el dimensionamiento, los métodos de
calculo, y los procedimientos para ensayos de laboratorio se tendran en cuenta
las normas y reglamentaciones vigentes y las dictadas o a dictarse por la
Superintendencia de Bomberos de la Policia Federal (S.B.P.F.).

La autoridad competente podra exigir, cuando sea necesario, protecciones
diferentes a las establecidas en este capitulo.

En la ejecucion de estructuras portantes y muros en general se emplearan
materiales incombustibles, cuya resistencia al fuego se determinara conforme
a las tablas obrantes en el Anexo VIl y a lo establecido en las normas y
reglamentaciones vigentes segun lo establecido en el Capitulo 5 de la presente
reglamentacion.

Todo elemento que ofrezca una determinada resistencia al fuego debera ser
soportado por otros de resistencia al fuego igual o mayor. La resistencia al
fuego de un elemento estructural incluye la resistencia del revestimiento que lo
protege y la del sistema constructivo del que forma parte.

Toda estructura que haya experimentado los efectos de un incendio debera ser
objeto de una pericia técnica, a fin de comprobar la permanencia de sus
condiciones de resistencia y estabilidad antes de procederse a la rehabilitacién
de la misma. Las conclusiones de dicha pericia deberan ser informadas a la
autoridad competente, previa aprobacion del organismo oficial especifico.

Art. 161 Las definiciones de los términos técnicos utilizadas en este cap. se
encuentran detalladas en el Anexo VII.

Art. 163 En los establecimientos, las instalaciones eléctricas estaran protegidas
contra incendios segun lo establecido en el Anexo VI (instalaciones eléctricas)
Art. 170 Los materiales con que se construyan los establecimientos seran
resistentes al fuego y deberan soportar sin derrumbarse la combustién de los
elementos que contengan, de manera de permitir la evacuacion de las
personas.

En los establecimientos existentes, cuando sea necesario, se introduciran las

mejoras correspondientes.
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Para determinar los materiales a utilizar debera considerarse el destino que se

daré a los edificios y los riesgos que se establecen en el Anexo VII, teniendo

en cuenta también la carga de fuego.

Art. 171 Los sectores de incendio, excepto en garajes 0 en casos especiales

debidamente justificados a juicio de la autoridad competente, podran abarcar

como maximo una planta del establecimiento y cumplimentaran lo siguiente:

1.

Control de propagacion vertical: disefiando todas las conexiones
verticales tales como conductos, escaleras, cajas de ascensores y
otras, en forma tal que impidan el paso del fuego, gases o humo de un
piso a otro mediante el uso de cerramientos o dispositivos adecuados.
Esta disposicion sera aplicable también, en el disefio de fachadas en
el sentido de que se eviten conexiones verticales entre los pisos.
Control de propagacion horizontal: dividiendo el sector de incendio, de
acuerdo al riesgo y la magnitud del area en secciones, en las que cada
parte deberd estar aislada de las restantes mediante muros
cortafuegos cuyas aberturas de paso se cerrardn con puertas dobles
de seguridad contra incendio y cierre automatico.

Los sectores de incendio se separaran entre si por pisos, techos y
paredes resistentes al fuego y en los muros exteriores de edificios,
provistos de ventanas, deberé garantizarse la eficacia del control de
propagacion vertical.

Todo sector de incendio deberd comunicarse en forma directa con un
medio de escape, quedando prohibida la evacuacion de un sector de

incendio a través de otro sector de incendio.

Art. 172 Los medios de escape deberan cumplimentar lo siguiente:

1.

El trayecto a través de los mismos debera realizarse por pasos
comunes libres de obstrucciones y no estara entorpecido por locales o
lugares de uso o destino diferenciado.

Donde los medios de escape puedan ser confundidos, se colocaran
sefales que indiquen la salida.
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3. Ninguna puerta, vestibulo, corredor, pasaje, escalera u otro medio de

escape, sera obstruido o reducido en el ancho reglamentario.

La amplitud de los medios de escape, se calculara de modo que
permita evacuar simultaneamente los distintos locales que
desembocan en él.

En caso de superponerse un medio de escape con el de entrada o
salida de vehiculos, se acumularan los anchos exigidos. En este caso
habré una vereda de 0,60 m. de ancho minimo y de 0,12 m. a 0 18 m.
de alto, que podra ser reemplazada por una baranda. No obstante
debera existir una salida de emergencia.

Cuando un edificio o parte de él incluya usos diferentes, cada uso
tendrd medios independientes de escape, siempre que no haya
incompatibilidad a juicio de la autoridad competente, para admitir un
medio Unico de escape calculado en forma acumulativa.

No se considerara incompatible el uso de viviendas con el de oficinas
0 escritorios. La vivienda para mayordomo, encargado, sereno o
cuidador ser4d compatible con cualquier uso, debiendo tener
comunicacion directa con un medio de escape.

Las puertas que comuniquen con un medio de escape abriran de forma
tal que no reduzcan el ancho del mismo y seran de doble contacto y
cierre automatico. Su resistencia al fuego sera del mismo rango que la
del sector mas comprometido, con un minimo de F. 30 (Anexo VII).
En el ancho de pasillos, corredores, escaleras y situaciéon de los
medios de escape se calculara segun lo establecido en el Anexo VII.
En lo referente a medios de egreso en espectaculos publicos, se
adoptara lo establecido en el Cédigo de Edificacion de la Municipalidad
de la Ciudad de Buenos Aires u otros municipios segun corresponda,
de acuerdo a lo establecido en el Capitulo 5 de la presente

reglamentacion.

173 Las condiciones de situacion, que constituyen requerimientos

especificos de emplazamiento y acceso a los edificios, conforme a las
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caracteristicas del riesgo de los mismos, se cumplimentaran segun lo

establecido en el Anexo VII.
Art. 174 Las condiciones de construccién, que constituyen requerimientos
constructivos que se relacionan con las caracteristicas del riesgo de los
sectores de incendio, se cumplimentaran segun lo establecido en el Anexo VII.
Art. 175 Las condiciones de extincion, que constituyen el conjunto de
exigencias destinadas a suministrar los medios que faciliten la extincion de un
incendio en sus distintas etapas, se cumplimentaran segun lo establecido en el
Anexo VII.
Las condiciones generales y especificas relacionadas con los usos de los
establecimientos, riesgo, situacion, construccion y extincion estan detalladas
en el Anexo VII.
Art. 176 La cantidad de matafuegos necesarios en los lugares de trabajo, se
determinaran segun las caracteristicas y areas de los mismos, importancia del
riesgo, carga de fuego, clases de fuegos involucrados y distancia a recorrer
para alcanzarlos.
Las clases de fuegos se designaran con las letras A-B-C y D y son las
siguientes:
1. Clase A: Fuegos gue se desarrollan sobre combustibles sélidos, como
ser maderas, papel, telas, gomas, plasticos y otros.
2. Clase B: Fuegos sobre liquidos inflamables, grasas, pinturas, ceras,
gases y otros.
3. Clase C: Fuegos sobre materiales, instalaciones o equipos sometidos
a la accion de la corriente eléctrica.
4. Clase D: Fuegos sobre metales combustibles, como ser el magnesio,

titanio, potasio, sodio y otros.

Los matafuegos se clasificaran e identificaran asignandole una notacion
consistente en un nimero seguido de una letra, los que deberan estar inscriptos

en el elemento con caracteres indelebles.
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El ndmero indicara la capacidad relativa de extincion para la clase de fuego

identificada por la letra. Este potencial extintor sera certificado por ensayos
normalizados por instituciones oficiales.

En todos los casos deberd instalarse como minimo un matafuego cada 200
metros cuadrados de superficie a ser protegida. La maxima distancia a recorrer
hasta el matafuego sera de 20 metros para fuegos de clase Ay 15 metros para
fuegos de clase B.

El potencial minimo de los matafuegos para fuegos de clase A, respondera a lo
especificado en el Anexo VIl e idéntico criterio se seguira para fuegos de clase
B, exceptuando los que presenten una superficie mayor de 1 metro cuadrado.

Art. 177 En aquellos casos de liquidos inflamables (Clase B) que presenten
una superficie mayor de 1 metro cuadrado, se dispondra de matafuegos con
potencial extintor determinado en base a una unidad extintora clase B por cada
0,1 metro cuadrado de superficie liquida inflamable, con relacién al area de
mayor riesgo, respetandose las distancias maximas sefaladas
precedentemente.

Art. 178 Siempre que se encuentren equipos eléctricos energizados, se
instalaran matafuegos de la clase C. Dado que el fuego sera en si mismo clase
A o B, los matafuegos seran de un potencial extintor acorde con la magnitud de
los fuegos clase A o B que puedan originarse en los equipos eléctricos y en sus
adyacencias.

Art. 179 Cuando exista la posibilidad de fuegos de clase D, se contemplara
cada caso en particular.

Art. 180 Quedan prohibidos por su elevada toxicidad como agentes extintores:
tetracloruro de carbono, bromuro de metilo o similares. No obstante,
formulaciones o técnicas de aplicacion de otros compuestos organicos
halogenados que sean aceptables a criterio de la autoridad competente, podran
utilizarse.

Art. 181 Correspondera al empleador incrementar la dotacion de equipos

manuales, cuando la magnitud del riesgo lo haga necesario, adicionando
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equipos de mayor capacidad segun la clase de fuego, como ser motobombas,

equipos semifijos y otros similares.

Art. 182 Correspondera al empleador la responsabilidad de adoptar un sistema
fijo contra incendios, con agente extintor que corresponda a la clase de fuego
involucrada en funcién del riesgo a proteger.

Art. 183 EI cumplimiento de las exigencias que impone la presente
reglamentacion, en lo relativo a satisfacer las normas vigentes, debera
demostrarse en todos y cada uno de los casos mediante la presentacion de
certificaciones de cumplimiento de normas emitidas por entidades reconocidas
por la autoridad competente.

La entidad que realice el control y otorgue certificaciones, debera identificarse
en todos los casos responsabilizandose de la exactitud de los datos indicados,
gue individualizan a cada elemento.

La autoridad competente podra exigir cuando lo crea conveniente, una
demostracion practica sobre el estado y funcionamiento de los elementos de
proteccion contra incendio. Los establecimientos deberan tener indicado en sus
locales y en forma bien visible la carga de fuego de cada sector de incendio.
Art. 184 El empleador que ejecute por si el control periédico de recargas y
reparacion de equipos contra incendios, deberd llevar un registro de
inspecciones Yy las tarjetas individuales por equipos que permitan verificar el
correcto mantenimiento y condiciones de los mismos.

Art. 185 Cuando los equipos sean controlados por terceros, éstos deberan
estar inscriptos en el registro correspondiente, en las condiciones que fije la
autoridad competente, conforme a lo establecido en el articulo 186 de la
presente reglamentacion.

Art. 186 Todo fabricante de elementos o equipos contra incendios debera estar
registrado como tal en el Ministerio de Trabajo.

El Ministerio de Trabajo mantendra actualizado un Registro de Fabricantes de
Elementos o Equipos Contra Incendios, complementando con un Registro de
Servicios y Reparacién de Equipos Contra Incendio.
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Art. 187 ElI empleador tendrda la responsabilidad de formar unidades

entrenadas en la lucha contra el fuego. A tal efecto debera capacitar a la
totalidad o parte de su personal y el mismo sera instruido en el manejo correcto
de los distintos equipos contra incendios y se planificaran las medidas
necesarias para el control de emergencias y evacuaciones. Se exigird un
registro donde consten las distintas acciones proyectadas y la nomina del
personal afectado a las mismas. La intensidad del entrenamiento estara

relacionada con los riesgos de cada lugar de trabajo.

4.5 Andlisis de riesgo ergonomico.

La ergonomia es la disciplina que se encarga del disefio de lugares de trabajo,
herramientas y tareas, de modo tal que coincidan con las caracteristicas
fisiologicas, anatdbmicas, psicologicas y las capacidades de los trabajadores que
se veran involucrados, dado que su objetivo es poder adaptar el trabajo a las
capacidades y posibilidades del operario, para poder evitar la existencia de los
riesgos ergondmicos especificos, en particular los sobreesfuerzos que pueden
nacer por la adopciéon de posturas forzadas lo que puede llegar a derivar en un
trastornos o lesiones musculo- esquelético, debido a la manipulacién manual de
cargas Yy la por la aplicacion de fuerza.

A parte de toda informacion relativa de riesgos ergonémicos que pueden ser
métodos e instrumentos tales como, publicaciones, norma legal, actividades,
formativas, entre otras, se detectaron dos funciones especificas: Factores
ambientales y factores relacionados con la carga de trabajo.

Con toda esta informacion relacionada al puesto de trabajo y a las situaciones
concretas podemos desarrollar un analisis ergonémico especifico, para asi lograr

crear un ambiente ideal de trabajo para todos los operarios que lo necesiten.

4.6 Posturas forzadas.
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Las posturas de trabajo inadecuadas son uno de los factores de riesgo
fundamentales de los trastornos musculo esqueléticos, y sus efectos abarcan
desde problemas ligeros de espalda hasta incapacidades graves.

Por posturas inadecuadas se entiende las posiciones del cuerpo fijas o
restringidas, las posturas que sobrecargan los musculos y los tendones (por
ejemplo flexiones o extensiones), las posturas que cargan las articulaciones de
una manera asimétrica (por ejemplo los giros o desviaciones), y las posturas
gue producen carga estatica en la musculatura (posturas sostenidas en el
tiempo). Los efectos derivados de una postura de trabajo inadecuada continian

a menos que se tomen medidas que evallen y reduzcan el problema.

4.7 Evaluacién de riesgo ergondmico.

Para poder trabajar en la parte ergonémica en la empresa ALIARG S.R.L., De
la localidad de Palpala - Jujuy el estudio se basara en la actividad de acopio
gue el operario realiza como tarea secundaria.

De este modo, se tomara como referencia la actividad que el trabajador realiza,
como parte de sus funciones, los cuales se dividen en manteniendo y acopio
(apilacién de cajas y cajones con las barras de cereales que salen de la
empaquetadora, las ubican en los pallets para transportarlas hacia las
estanterias). Sin embargo, su tarea principal es la de mantenimiento preventivo
y correctivo de las maquinas, herramientas e instalaciones de la empresa.

Esta tarea se realiza de la siguiente manera:

La tarea mencionada le insume 3 horas continuadas de una jornada de
trabajo de 8 horas.

e Cada caja pesa 17 kilogramos y tiene agarres laterales.

e Realiza 40 levantamientos por hora.

e Situacion horizontal del levantamiento: Levantamientos intermedios:

origen de 30 a 60 cm. desde el punto medio entre los tobillos.
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e Altura del levantamiento: Desde la mitad de la espinilla hasta la altura de

los nudillos.

e Tarea ejercida por un solo operario.

e Operario de pie con los brazos extendidos a lo largo de los costados.

e Sujeta la caja con ambas manos.

e Levantamiento de la caja dentro de limites acotados, en sentido vertical,
horizontal y lateral (plano sagital)

e Rotacion del cuerpo dentro de los 30° a derecha e izquierda del plano
sagital (neutro)

e Tarea rutinaria.

e Suelo estable y horizontal.

e Condiciones térmicas normales.

e El operario no realiza traslado de cargas.

¢ No hay estrés de contacto.
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Razoén Social: ALIARG S.R.L
Direccion del establecimiento:

C.ULT.:
Provincia: Jujuy

CllU:

Area y Sector en estudio: Produccion

N° de trabajadores:1

Mantenimiento

Puesto de trabajo: Acopiador /

Procedimiento de trabajo escrito: SI/ NO

Capacitacion: SI'/ NO

Nombre del trabajador/es:

Manifestacioén temprana: SI / NO

Ubicacion del sintoma: No presenta

PASO 1: Identificar para el puesto de trabajo, las tareas y los factores de riesgo que se

presentan de forma habitual en cada una de ellas.

Tareas Nivel de Riesgo
habituales del
Puesto de Tiempo total
trabajo de exposicién
Factor de riesgo 1 Levantar 2 |3 |al Factor de tarea 1 [tarea 2 |Tarea 3
de la jornada cajas Riesgo
habitual de ubicadas
trabajo
Levantamiento y X 37,5% X
A descenso
B Empuje / arrastre
Transporte
D Bipedestacion 37,5%
Movimientos 37,5%
E repetitivos

Si alguno de los factores de riesgo se encuentra presente, continuar con la Evaluacion Inicial de
Factores de Riesgo que se identificaron, completando la Planilla 2.
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Produccion

Puesto de trabajo: Acopiador / Mantenimiento

Tarea N°: 1

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

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

N° DESCRIPCION Sl NO
1 Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg. y X
hasta 25 Kg.
Realizar diariamente y en forma ciclica operaciones de X
2 levantamiento / descenso con una frecuencia = 1 por hora o <
360 por hora (si se realiza de forma esporadica, consignar NO)
X
3 Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 25 Kg
Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable. Si alguna de las
respuestas 1 a 3 es Sl, continuar con el paso 2.
Si la respuesta 3 es Sl se considera que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse
mejoras en tiempo prudencial.
PASO 2: Determinacioén del Nivel de Riesgo
Ne DESCRIPCION Sl NO
1 El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando X
con sus manos 30 cm. sobre la altura del hombro.
El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando X
2 con sus manos una distancia horizontal mayor de 80 cm. desde el
punto medio entre los tobillos.
Entre la toma y el depdsito de la carga, el trabajador gira o inclina X
3 la cintura mas de 30° a uno u otro lado (o a ambos) considerados
desde el plano sagital.
4 Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se X
deforman o hay movimiento en su interior.
5 El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga con un solo X
brazo.
El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las X
6 enfermedades mencionadas en el Articulo 1° de la presente
Resolucion.

Las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable.
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar con una Evaluacion de Riesgos.
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: DEPOSITO

Puesto de trabajo: REPOSITOR Tarea N°: 1

2D: BIPEDESTACION
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

N° DESCRIPCION Sl NO

El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie, sin X

1 o . .
posibilidad de sentarse, durante 2 horas seguidas 0 mas.

Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable. Si la respuesta en si continuar con paso 2

PASO 2: Determinacioén del Nivel de Riesgo:

Ne DESCRIPCION SI NO

En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie X
1 durante 3 horas seguidas 0 mas, sin posibilidades de sentarse con
escasa deambulacién (caminando no mas de 100 metros/hora).

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

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

El trabajador presenta alguna manifestaciéon temprana de las X
4 enfermedades mencionadas en el Articulo 1° de la presente
Resolucion.

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable.
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto,
se debe realizar una Evaluacion de Riesgos.
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ANEXO | - Planilla2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Produccion

Puesto de trabajo: Acopiador y Mantenimiento Tarea N°:

2E: MOVIMIENTOS REPETITIVOS DE MIEMBROS SUPERIORES

PASO 1: Identificar si el puesto de trabajo implica:

Ne DESCRIPCION S NO

Realizar diariamente, una o mas tareas donde se utilizan las
1 |estremecidas superiores, durante 4 o mas horas en la jornada
habitual de trabajo en forma ciclica (en forma continuada o
alternada).

Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.Si la respuesta es Sl, continuar con el
paso 2.

PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION Sl NO

Las extremidades superiores estan activas por mas del 40% del
1 |tiempo total del ciclo de trabajo.

En el ciclo de trabajo se realiza un esfuerzo superior a moderado a
3 segun la Escalade Borg, durante mas de 6 segundos y mas de una
vez por minuto.

3 |Se realiza un esfuerzo superior a 7 segun la escala de Borg.

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las
enfermedades mencionadas en el Articulo 1° de la presente
Resolucion.

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

4.8 Recomendaciones generales para la reduccién de posturas
forzadas.
Como se puede observar en el estudio anterior con la resolucion 886/15 el
operario no tiene un sobre esfuerzo en la tarea de levantamiento de cajas; si se
puede hacer una salvedad que cuando realiza tareas de mantenimiento de
maquinas, ya que tiene posturas que son incomodas, pero por tiempo corto de
exposicion, el cual no lo considere para el estudio.
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Por lo cual se hace las siguientes recomendaciones:
e Capacitacion en levantamiento de carga.
e Capacitacion en posturas forzadas y trabajo peligroso.

e Capacitacion en riesgos ergonémicos.

4.9 Evaluacion de ruido.

El ruido es la sensacion auditiva inarticulada, generalmente desagradable. En el
medio ambiente, se define como todo lo molesto para el oido o mas
exactamente, como todo sonido no deseado. Desde ese punto de vista, la mas
excelsa musica puede ser calificada como ruido por aquella persona que en
cierto momento no desee oirla.

En el &mbito de la comunicacion sonora, se define como ruido a todo sonido no
deseado que interfiere en la comunicacion entre las personas 0 en sus
actividades.

Cuando se utiliza la expresion ruido como sindbnimo de contaminacion acustica,
se esta haciendo referencia a un ruido (sonido), con una intensidad alta (0 una
suma de intensidades), que puede resultar incluso perjudicial para la salud
humana. Contra el ruido excesivo se usan tapones para los oidos y orejeras
(cascos para las orejas, los cuales contienen una electronica que disminuye los
ruidos exteriores, disminuyéndolos o haciendo que su audicibn sea mas
agradable), para asi evitar la pérdida de audicién (que, si no se controla, puede
provocar la sordera). Tanto el ruido como los sonidos se miden con un artefacto

llamado sonémetro o decibelimetro.

Planteo de situacion.
Al estudiar la zona de produccion de la planta ALIARG S.R.L, donde se realizan
trabajos de produccion de barras de cereal inflado, se analizara si el nivel de
ruido ambiental producido por las maquinas supera los valores maximos
permitidos tolerables en la legislacion (85 dB.) y si son dafiinos para jornadas de
trabajo de 8 horas.
Distribucion de las 7 maquinas, en el sector de la planta:
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Como se puede observar en la imagen anterior se muestra el plano de

representacion de toda la fabrica. El sector que vamos a estudiar es la zona de

produccion.

ZONA DE
PRODUCCION

ge
_- B

En los recuadros se puede observar los diferentes sectores que estan divididos.

e SECTOR A: Sub area acondicionamiento MP.

e SECTOR B: Sub éarea fraccionamiento y pesado MP.
e SECTOR C: Sub area preparacion de ligante.

e SECTOR D: Sector de secado.

e SECTOR E: Area de pre embalaje.

e SECTOR F: Recepcion de barras (Empaquetadas).

En las figura de color azul representan parte de la linea de produccion (LP)
e LP 1: Sobadora.

e LP 2: Compactadora.
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LP 3: Cortadora longitudinal.

LP 4: Cortadora transversal.

LP 5: Cinta transportadora en 45°.
LP 6: Cinta transportadora lineal.

LP 7: Empaquetadora.

tiene que tener en cuenta que no toda la linea de produccion esta

automatizada, ya que en la parte de la cintra transportadora a 45° se desmolda

las barras de cereal a mano, se controla el peso y se las ubica en bandejas

para llevarla al sector de secado. Luego son puestas nuevamente en la cinta

transportadora lineal para su empaquetado.

Las caracteristicas de la zona a estudiar, nos lleva a detallar:

7 maguinas con un ruido estable.

Operarios en el sector 9.

Cantidad de operario por maquina 2 solo en la parte de pesado y

fraccionamiento.

Duracion de horas de trabajo 8Hs.

Horas de trabajo de 8 a 16 Hs.

Horario de simultaneidades de funcionamiento de las maquinas:
o De 8.30 a 12.30 funciona solo 5 maquina.

o De 13.30 a 15.30 funcional 2 maquinas.

En el horario de 8.30 a 12.30:

Maquina Tiempo de Nivel Sonoro
exposicion
1 240 min 85 dB
2 240 min 80 dB
3 240 min 85 dB
4 240 min 75 dB
5 240 min 88 dB
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En el horario de 13.30 a 15.30:

Maquina Tiempo de +Nivel Sonoro
exposicion
6 180 min 70 dB
7 180 min 80 dB

Cuando la exposicion diaria al ruido se compone de dos o mas peréodos de
exposicién a distintos niveles de ruidos, se debe tomar en consideracion el
efecto individual de cada periodo.

Se debe utilizar la siguiente formula para calcular la dosis de exposicion:

] cl c2 cn
Dosis = —+—+ - +—
t1 ¢t tn

C1 indica la duracion total de la exposicion a un nivel especifico de ruido.

T1 indica la duracién total de la exposicion permitida a ese nivel.

Se usaran todas las exposiciones al ruido en el lugar de trabajo que alcancen
0 sean superiores a los 80 dB. Esta formula se debe aplicar cuando se utilicen

los sondmetros para sonidos con niveles estables de por lo menos 3 segundos.

Hs Min Seg | 351/79 | 295/03
24 80 dB
16 82 dB
90 dB 85 dB

4 93 dB 88 dB
2 96 dB 91 dB
30 99 dB 94 dB

15 102 dB 97 dB

7,5 105dB | 100 dB
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Maquina Tiempo de Nivel Sonoro Valor limite
exposicion segun tabla

1 4 hs 82 dB 16

2 4 hs 80 dB 24

3 4 hs 82 dB 16

4 4 hs 82 dB 16
5 4 hs 75 dB N/C contempla

Dosis1= -y A 4
OS5 L= 16724 " 16 ' 16

Dosis1 = 0.25+0.16 + 0.25 + 0.25

Dosis1=0.91<1

Maquina Tiempo de Nivel Sonoro Valor limite
exposicion segun tabla

6 3hs 82 dB 16

7 3hs 85 dB 8

Dosis 1 = 3 +3
osisl= T-+g
Dosis1 = 0.18 + 0.375

Dosis1 = 0.55<1

En ambos casos los valores son menor a la unidad, entonces se debe
considerar que la exposicion global no sobrepasa el valor limite umbral.
Entonces, se recomienda que todos los operarios utilicen protectores auditivos,
aungue no sea necesario; ya que los niveles sonoros no altos y el persona no se
ve afectado. La recomendacion es para que los operarios estén comodos en el

lugar del trabajo. Y no tengan ningun tipo de molestia por el ruido ambiental.
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4.10 Resoluciéon 85/12.

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

Razén social: ALIARG S.R.L

Direccion: Isla de los estados S/N, complejo industrial Dr. Guillermo Snopek

Localidad: Palpala

Provincia: Jujuy

C.P.: 4600 CUIT:

Datos de medicion

Marca:
Modelo:
Nro. de serie:

Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizados para la medicion:
20/10/2022

Fecha de medicion: Hora de inicio: Hora de finalizacion:
5/11/2022 11:00hs 14:00 hs

Horarios/turnos habituales de | 8 horas de cada operador por dia
trabajos

Condiciones de trabajo: las fuentes de ruido en planta son los siguientes:

Maquina N°1, funciona 4 horas al dia por la mafiana

Maquina N°2, funciona 4 horas al dia por la mafiana

Magquina N°3, funciona 4 horas al dia por la mafiana

Maquina N°4, funciona 4 horas al dia por la mafiana

Maquina N°5, funciona 4 horas al dia por la mafiana

Maquina N°6, funciona 3 horas al dia por la tarde

Magquina N°7, funciona 3 horas al dia por la tarde

Condiciones de trabajo al momento de la medicién: idem detalle punto anterior

Documentos que se adjunta la medicién

Certificado de calibracion

Croquis de la planta con los puntos de medicién
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Razén Social:

ALIARG S.R.L

Cuit:

Direccion: Isla de los Estados S/N
complejo industrial Dr. Guillermo Snopek

Localidad: Palpala

C.P:4600

DATOS DE LA MEDICION

Punto de Tiempo de Tiempo de Caracteristicas Ruido de impulso Sonido continuo o intermitente Cumple con los valores
medicion Sector Puesto exposicion integracion/ generales del (dbe) Nivel de : : de exposicion diaria
del medicion ruido a medir presion Resultado de| Dosis (eh permitida? (si/no)
trabajador _afusmaa la suma de| porcentajes%)
integrado fracciones
1 Produccion | Operador de 4 hs. 1 hs. Continuo No 82 0.91 Si
magquinas
2 Produccion | Operador de 4 hs. 1hs. Continuo No 80 0.91 Si
maquinas
3 | Produccion | Operadorde | 4 hs, 1 hs. Continuo No 82 0.91 Si
maquinas
4 Produccién | Operador de 4 hs. 1 hs. Continuo No 82 0.91 Si
maquinas
5 Produccién| Operador de 4 hs. 1 hs. Continuo No 75 No se Si
maquinas Contempla
6 Produccion| Operador de 3 hs. 1hs. Continuo No 82 0.55 Si
maquinas
7 Produccién| Operador de 3 hs. 1 hs. Continuo No 85 0.55 Si
magquinas
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBITO LABORAL

Razoén social: ALIARG S.R.L

Cuit

Direccion: Isla de los Estados S/N complejo industrial

Dr. Guillermo Snopek

C.P. 4600 | PROV: Jujuy

Localidad Palpala

CONCLUSIONES

Recomendaciones para adecuar el nivel de ruido a la legislacion

Cumplir con el programa de examenes audio métricos para el personal anualmente.

Se detectd niveles de ruidos superiores a los
85 db, cuando los operadores se encuentran
realizando tareas en el sector de produccion
se debe mantener la obligatoriedad de uso de
protectores

Colocar sefalizacion de proteccién auditiva en
lugares donde sobrepase el nivel sonoro
permitido. Utilizar las protecciones
correspondientes. Capacitar al personal de
trabajo en los dafios que puede causar la
exposicion al ruido

Auditivos, segun se indica en la

Res. 295/2003 (Ley 19.587) para la
exposicion a los niveles de ruido superiores a
85 dB.

Reubicar las maquinas o colocar un sistemas
de aislamiento para evitar la exposicion diaria
a este nivel de ruido. En caso que sea
necesario.

Croquis de medicion de rudios

Zona de produccién
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4.11 Evaluacion de iluminacion.

El siguiente estudio de iluminacion esta enfocado en la zona de produccion de
la empresa ALIARG S.R.L. Dicho andlisis se enmarca dentro de la legislacion
vigente en la Ley 19587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo y su decreto
reglamentario 351/79, Anexo IV.

Por lo que este estudio consiste en realizar determinaciones in situ, en diversos
puntos de la zona elegida, para determinar la intensidad media de iluminacion,
posteriormente se llevé a cabo el procesamiento de la informacion obtenida.

El objetivo de realizar este informe es evaluar el nivel de intensidad luminica que
tienes el sector elegido, a fin de determinar si existen encandilamientos o bajos

niveles de acuerdo a la reglamentacion antes mencionada.

Método de medicion.

El método de medicion que se utiliza, es una técnica de estudio fundamentada
en una cuadricula de puntos de medicién que cubre toda la zona analizada. La
base de esta técnica es la division del interior en varias areas iguales, cada una
de ellas idealmente cuadrada.

Por lo tanto, se mide la iluminancia existente en el centro de cada érea a la altura
de 0.8 metros sobre el nivel del suelo y se calcula un valor medio de iluminancia.
En la precision de la iluminancia media influye el nimero de puntos de medicién
utilizados, por lo que existe una relacién que permite calcular el nimero minimo
de puntos de medicion a partir del valor del indice de local aplicable al interior
analizado.

Para ello se analizara las siguientes férmulas:

largo x ancho

indice del local = altura de montaje x (largo x ancho)

numero minimo de puntos de mediacion = (X + 2)?

X = Indice del local
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Luego, se debe obtener la iluminancia media (E Media), que es el promedio de

los valores obtenidos en la medicion:

Y. valores medios (lux)

E media =
meaia cantidad de puntos medidos

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

su Anexo V:

E media
2

E minima =
Donde la iluminancia Minima (E Minima), es el menor valor detectado en la
medicion y la iluminancia media (E Media) es el promedio de los valores
obtenidos en la medicién. Si se cumple con la relacion, indica que la uniformidad
de la iluminacion esta dentro de lo exigido en la legislacion vigente. La tabla 4,
del Anexo IV, del Decreto 351/79, indica la relacion que debe existir entre la

iluminacion localizada y la iluminacion general minima.

Sector de medicién (croquis acotado)

ZONA DE
PRODUCCION
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EM.

ZONA DE
PRODUCCION

CALLE SLAS ESTADOS N*43
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El punto de muestreo es la zona de produccion, las dimensiones son de forma

rectangular, por lo que se calcula su area para el caso de estudio.

e Largo 9.72 mts.
e Ancho 11.65 mts.

e Altura de montaje de las luminarias 3.50 mts. medidos desde el piso:

9.72m x 11.65m
3.50m x (9.72m x 11.65m)

indice del local =

113.23m

indice del local = W

indice del local = 0.28 ~ 1

numero minimo de puntos de mediacion = (1 + 2)?

numero minimo de puntos de mediacion = 9

553 lux

530 lux 528 lux

521 lux 533 lux 517 lux
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4770 lux

E media =
media 9

E media = 530 lux

De acuerdo a la Tabla 2 del anexo IV del decreto 351/79 la intensidad minima de

iluminacién de productos de caferia localizada es de 400 lux.

También, la uniformidad de la iluminancia esta determinada por la siguiente

ecuacion:

o E media

E minima = ———
2

o 530 lux
E minima = >

E minima = 265 lux

por lo tanto 517 > 265 lux

La ecuacion cumple la relacion, lo cual indica que la uniformidad de la

relacion esta dentro de lo exigido en la legislacion vigente.
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4.12 Resolucion 84/12.

PROTOCOLO DE MEDICION DE ILUMINACION DE AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

Razén social: ALIARG S.R.L

Direccion: Isla de los estados S/N, complejo industrial Dr. Guillermo Snopek

Localidad: Palpala

Provincia: Jujuy

C.P.: 4600 CUIT:

Horarios / Turnos habituales de trabajo:
El horario de trabajo es de turno mafana de 8:00 a 16:00 hs

Datos de medicion

Marca: Digital Lux Meter
Modelo: TES 1330 A
Nro. de serie:

Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizados para la medicién:
16/08/2022

Metodologia utilizada de medicién: método de cuadrilla.

Fecha de medicion: Hora de inicio: Hora de finalizacion:
11/11/2022 13:00hs. 15:00 hs.

Condiciones atmosféricas: Durante la medicion efectuada a las 14:00 hs. Las
condiciones atmosféricas eran las siguientes, cielo despejado con temperatura
de 25° C
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PROTOCOLO DE MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razén Social:

ALIARG S.R.L

Cuit:

Direccion: Isla de los Estados S/N complejo
industrial Dr. Guillermo Snopek

Localidad: Palpala

C.P:4600

DATOS DE LA MEDICION

Punto de Seccién / Tiempo de Tipo de fuente | lluminacién: Valor de la Valor medio | Valor requerido
medicién hora sector puesto tipo iluminacion: luminica: General / uniformidad de | (Lux) legalmente segun
Natural / artificial | Incandescente | localizada / iluminancia anexo IV Dec. 351/79
I mixta / descarga/ | mixta E minima >E
mixta media /2
1 14:00 | Produccién Produccién Mixta Led General 517 > 265 530 lux 400 lux
hs.
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4.13 Estudio carga de fuego.

El fuego es una de las causas que con mayor frecuencia produce accidentes y
genera siniestros fatales en el ambito laboral; por ello se desarrollan los calculos
de estudio de carga de fuego, para impedir que se desarrollen estos hechos

desafortunados.

¢, Que es el fuego? Podemos definir al fuego como un proceso de combustién
caracterizado por una reaccion quimica de oxidacion (desde el punto de vista del
combustible), tiene suficiente intensidad para emitir luz y calor en muchos de los

casos.

Triangulo de fuego: representa los elementos que se necesitan para
que se produzca la combustion. Estos son; combustibles, comburente y calor:

e EIl combustible: es cualquier sustancia capas de arder, dicha sustancia
puede presentarse en estado sélido, liquido o gaseoso.

e EI comburente: (normalmente el oxigeno del aire) es el componente
oxidante de la reaccion.

e Elcalor o energia de activacion: es la energia que se precisa aportar para
gue el combustible y el comburente (oxigeno) reaccion en un tiempo y

espacio determinado.

El fuego se desencadena cuando estos factores se combinan en la proporcién
adecuada. Por otro lado, eliminando uno de estos factores, es decir, uno de los

lados del triangulo, es posible prevenir o atacar un fuego.

Peligro: El fuego aparte de producir quemaduras puede provocar una
serie de problema de salud, desde irritacién en los ojos y goteo nasal, hasta
enfermedades cardiacas y pulmonares crénicas. Es asi, que la exposicién a la

contaminacion por particulas se relaciona con la muerte prematura.
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¢, Qué es un estudio de carga de fuego? Es un estudio que brinda

como resultado la cantidad minima extintora con la que debe disponer un
ambiente, de acuerdo a la magnitud de riesgo de incendio que posea. Se realiza

en viviendas, edificios, comercios, empresas y diferentes establecimientos.

Tareas principales de un estudio de carga de fuego:

e Relevamiento de las caracteristicas del espacio, andlisis de los datos
relevados, y determinacion de riesgo de incendio.

e Célculo de cargo de fuego en base a los materiales combustibles
existentes.

e Célculo de la cantidad de extintores necesarios.

e Implementacién de sistemas de deteccién temprana de incendios y de
extincion.

e Elaboracién de un plan de evacuacion.

e Ubicacion y dimensiones de las salidas de emergencia.

e Capacitacion al personal sobre uso de extintores.

e Simulacro de emergencia y evacuacion.

e Presentacion de la documentacion.

e Planos de evacuacion.

Situacion de planteo de la actividad.

La actividad se desarrolla en la zona de produccion de la planta de ALIARG
S.R.L, la misma esta ubicada en la calle Islas de los Estados S/N en el complejo
industrial Dr. Guillermo Snopek.

En esta fabrica se procesa distintos cereales para la elaboracion de barras de
cereal inflado.

Se mantiene el sector donde se realiza el estudio para poder hacer un solo
informe en conjunto con los demas riesgos evaluados. Para ello, se realiz6 una
visita de obra, donde se pudo obtener informacion detallada de los materiales

de construccion, se tomaron fotos y medidas del lugar.
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Los datos obtenidos son:

Largo 9.72 mts.
Ancho 11.65 mts.

Materiales almacenados:

Rollos de plasticos 2500 Kg.
Canastos de plastico 400 Kg.
Cajas de carton 1200 Kg.
Bandejas de plasticos 200 Kg.
Papel 800 Kg.

4.14 Memoria descriptiva del sector.

En el estudio de carga de fuego, realizar la memoria descriptiva es muy

importante, ya que con eso se puede tener un amplio conocimiento de los

materiales con lo que esta hecha la construccion.

Siguiendo la consideracién anterior podemos describir que los materiales

utilizados para la construccion de la estructura son los siguientes:

La mamposteria de bloques de hormigon.

Techo de chapa con cabriadas de acero.

Cielo raso de fibra de yeso ignifugo con aislante térmico ignifugo y anti
condensacion.

Instalaciones eléctricas embutidas.

Porton separador de estructura metalica con chapa (corredizo).

Piso de hormigdn recubiertos con cemento alisado.
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4.15 Determinacién del riesgo.
Por los materiales que podemos encontrar en la memoria descriptiva y los
elementos que se encuentran en el lugar, el nivel de riesgo se puede determinar

segun la tabla:

Riesgos Definicién
1 Explosivo
2 Inflamable
3 Muy combustible
4 Combustible
5 Poco Combustible
6 Incombustible
7 Refractario
N.P No permitido

Combustibles: Materias que puedan mantener la combustién aun después de
suprimida la fuente externa de calor. Por lo general necesita de un abundante
aflujo de aire; en particular se aplica a aquellas materias que puedan arder en
hornos disefiados para ensayos de incendios y a las que estan integradas por
hasta un 30% de su peso por materias muy combustibles, por ejemplo:
determinados plasticos, cueros, lanas, madera y tejidos de algodon tratado con

retardadores y otros.

4.16 Calculo de carga de fuego.
Segun el Decreto 351/79 y demas normas al respecto, consideramos lo

siguiente para el céalculo de carga de fuego:

_xmixci
B S

_ q
~ 4400kcal /kg

q

qe
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o mi = cantidad de Kg de material combustible en el sector de incendio.

e ci = poder calorifico especifico.

e s = superficie del sector de incendio.

e (e = carga de fuego equivalente.

CUADRO DE EQUIVALENCIA

Material Peso Poder Equivalencia

(kg) calorifico (Mcal)
(Mcal/kg)

Rollos de plasticos (poliéster) 2500 6 15000

Canastos de plastico (polietileno) 400 10 4000

Cajas de carton. 1200 4 4800

Bandejas de plasticos (Polietileno) 200 10 2000

Papel. 800 4 3200

Ymi* ci = 15000 + 4000 + 4800 + 2000 + 3200

Ymi*ci = 29000 kg/Mcal

Ymi * ci = 29000 Mcal -~ 29000000 Kcal

En la sumatoria de carga de fuego se puedo obtener 29000 Kg/Mcal y con la

conversion de mega calorias a kilo calorias se obtiene 29000000 Kg/Kcal con

el cual se utilizara para realizar el calculo:

29000000 kcal

q_
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kcal
q = 256115.87 7

256115.87 X4
m

qe =
4400 %
g

kg
qge = 58.20 W

Carga de fuego equivalente de madera es de 58.20 kg/m?

Con el valor obtenido se puede buscar en las siguientes tablas:

CARGA DE RIESGO
FUEGO Rlexplo R2imfla R3 muyc R4comb R5 poco
>= 15 kg/M2 -- F60 F30 F30 --
16 a 30 kg/M2 -- FO0 F60 F30 F30
31 a 60 kg/M2 -- F120 F90 F60 F30
61 a 100kg/M2 -- F180 F120 F90 F60
<100 kg/M2 -- F180 F180 F120 Fo0

Los elementos estructurales y constructivos del sector de produccién deben
tener una resistencia de 60 minutos (F60), ya que las caracteristicas que el
analisis cumple, esta construido con blogques de hormigon huecos de 0.30 y

doble revoque.

En el siguiente cuadro se analizara el riesgo, la situacion, las condiciones de
construccion y de extincion. Esto con el objetivo conocer si el edificio cumple
con la reglamentacion pertinente.
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4.17 Detalle de condiciones generales.
Para poder determinar el tipo de construccién que debe tener el edificio en el
cual se esta realizando el estudio es necesario guiarse con el cuadro de

proteccion contra incendio.

Se determiné que el riesgo es nivel 4 por que no hay elementos de

hidrocarburos pesados:

CUADRO DE PROTECCION CONTRA INCENDIO
uso CONDICIONES
Z
o
% CONSTRUCCION EXTINCION
O ':
| n
< 2
x i
o
= sisiccgccccc oy fEEEEEEEEE; ;S
Z l21234591595i123455152512g
olo| | |o of | |o 1| |1
4 2|1 | |4 4 | |7 1 |3

CONDICION S 2: Cualquiera sea la ubicacion de edificio, estando este en zona
urbana o decentemente poblada, el predio debera cercarse preferentemente
(salvo las Aberturas exteriores de la comunicacién), con un muro de 3,00 metros

de altura Minima y 0,30 m de espesor de albafiileria de ladrillos macizos o 0,08

m de hormigon.

CONDICION C1: Las cajas de ascensores y montacargas estaran limitadas por
muros de resistencia al fuego, del mismo rango que el exigido para los muros,
y seran de doble contacto y estaran provista de cierre automatico.

NO APLICA
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CONDICION C4: Los sectores de incendio deberan tener una superficie

cubierta no mayor de 1500 m?2. En caso contrario, se colocara muro cortafuego.
En lugar de la interposicién de muros cortafuego, podra protegerse toda el area
con rociadores automaticos para superficie cubierta que no supere los 3000 m?
SI CUMPLE

CONDICION E4: Cada sector de incendio con superficie de piso mayor que
1000 m? debera cumplir la condicién E1. La superficie citada se reducira a 500
m? en subsuelo.

NO APLICA

CONDICION E7: Cumplira la condicién E1 si el local tiene mas de 500 m? de
superficie de piso en planta baja o mas de 150 m? si esta en piso alto o s6tano
NO APLICA

CONDICION E11: Cuando el edificio consista de piso bajo y mas de 2 pisos de
alto y ademas tenga una superficie de piso sumada exceda los 900 m? contara

con avisadores automaticos y/o detectores de incendio.

Calculo de potencial extintor.
Acorde al potencial extintor y basado en la tabla 1 se puede apreciar que para

una carga de fuego 45 kg/m2 nos indica un potencial extintor de 2 A:

CARGA DE RIESGO
FUEGO R1 R2 R3 R4 R5
>= 15 kg/M2 -- -- 1A 1A 1A
16 a 30 kg/M2 -- -- 2A 1A 1A
31 a 60 kg/M2 -- -- 3A 2A 1A
61 a 100kg/M2 -- -- 6A 4A 2A
<100 kg/M2 A determinar en cada caso
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En base a lo establecido en el decreto 351/79, capitulo 18. Se contempla que

se colocara dos extintores de 5kg tipo K. La tabla no nos indica la cantidad de
extintores, sino la capacidad de extincion requerida para ese sector de incendio.
Por consecuencia y en virtud de lo planteado se debera disponer de:

e 1 Extintor tipo K de 5 Kg al lado del tablero eléctrico.
e 1 Extintor tipo K de 5 kg del lado de la empaquetadora.

Ambos extintores son de tipo K, ya que en el sector se realiza la produccién de
barras de cereal.

4.18 Factor de ocupacion.

Siguiendo el decreto 351/79 en el cuadro de uso.

e G: Edificios industriales = 16

Segun la tabla anterior, en la industria de 113.23 m?

113.23 m?
0—

16 =7 personas

Lo que da un resultado de 7 personas dentro del area de produccion.

Medio de escape.
Segun los incisos 3.1.3 (3.1.3.1 y 3.1.3.2) del anexo VII del decreto 351/79, a
menos que la distancia maxima del recorrido o cualquier otra circunstancia haga
necesario un nuamero adicional de medios de escapes y de escaleras
independientes, la cantidad de estos elementos se determinara de acuerdo con

las siguientes reglas:

e Cuando por célculo corresponda no mas de tres unidades de ancho de

salida, bastara con un medio de salida o escalera de escape.
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e Cuando por célculo corresponda cuatro o mas unidades de ancho de

salida, el numero de medios de escape y de escaleras independientes

se obtendr& por la expresion:

n
N° de medios de escape = 7 +1

7+1
4

N° de medios de escape =
N° de medios de escape = 1.75 + 1

N° de medios de escape = 2.75 -~ 3UAS

Teniendo en cuenta el siguiente cuadro:

Ancho minimo permitido
Unidades Edificios nuevos Edificios existentes
2 1.10 0.96
3 1.55 1.45
4 2.00 1.85
5 2.45 2.30
6 2.90 2.80

El ancho minimo permitido es de 3 (tres) unidades de ancho de salida. En todos
los casos, el ancho se medira entre zécalos. El nimero “'n”” de unidades de

anchos de salidas requeridas se calculara con la siguiente formula:

N

=700
7

=700
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n=20.07

Donde:

n=unidades de anchos de salida.

N: namero total de personas a ser evacuadas (calculando en base al factor de
ocupacion).

N=superficie de piso/factor de ocupacion.

Las fracciones iguales o superiores a 0,5 se redondearan a la unidad de
exceso. Este célculo se hace para cada sector (Unicamente los sectores), los
pasillos deben respetar como minimo las unidades de ancho de salida de cada
sector.

Considerando que n < 3 unidades de ancho de salida la zona de produccion

deberia poseer una salida de emergencia de un ancho minimo de 1.55 m.

4.19 Planimetria.

ZONA DE PRODUCCION
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REFERENCIAS

EXTINTOR CO2

EXTINTOR ABC

LUCES DE
EMERGENCIA

TABLERO ELEC
PRINCIPAL

TABLERO ELEC
SECUNDARIO

SALIDA DE
EMERGENCIA

ESCALERADE
EMERGENCIA

PUNTO DE
REUNION

B S B>

Proyecto Integrador Final
Salas, Franco E.



Capitulo 5

Proyecto Integrador Final
Salas, Franco E.



-\ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

5 PROGRAMA INTEGRAL DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES.

5.1 Politica de Higiene y Seguridad.
El objetivo central de la gestion de prevencion de riesgos laborales, es evitar
dafios a la salud de los trabajadores, para ello se establece un sistema de
prevencion de riesgos laborales (P.R.L.), en continua mejora a fin de incorporar

los avances organizativos y técnicos que faciliten la consecucién del objetivo.

La prevencion de riesgo laboral se aborda desde los siguientes principios:

e Eliminacion de los riesgos.

e De no ser posible la eliminacion de riesgo, el control de los para evitar a
la salud de los trabadores.

e Investigacién de accidentes e incidentes.

e Control del estado de salud de los trabajadores y prevenir cualquier

perjuicio de origen laboral.

La prevencion de riesgos laborales es tarea de todos y cada una de las
personas de la organizacion, adquiriendo asi el compromiso de su desarrollo.
Cada persona debe, con su actitud, evitar los riesgos potenciales y comunicar
los riesgos existentes, a fin de que se puedan eliminar, reducir o controlar. Por
tal motivo, se espera la adhesion y cooperacion de todo el personal en las
acciones que se adopten para establecer y mantener con excelencia la salud,

seguridad y medio ambiente en cada puesto de trabajo.

5.2 Estructura y organizacion de la prevencion.
La organizacién de un programa de seguridad contempla las normas, reglas y
procedimientos que deben ser aplicados dentro de la ejecucién del trabajo para
evitar posibles riesgos o0 accidentes. Por lo tanto, este procedimiento por si
mismo requiere planeamiento. Con frecuencia la seguridad se considera como
un asunto que refiere exclusivamente a los individuos, el propdsito consiste en

generar conciencia acerca de su responsabilidad en pro de su seguridad e
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informarle como hacer frente a dicha responsabilidad, de tal manera que,
mediante su propia iniciativa realice lo que sea necesario para evitar un
accidente. Por lo cual, es necesaria la organizaciéon de un departamento de
seguridad dentro de la empresa, que se encargue de revisar y supervisar el
correcto desarrollo de las actividades con el fin de alcanzar las metas
propuestas. En funcion de las caracteristicas de la empresa, ésta ha optado
por incorporar un servicio externo de Seguridad e Higiene con personal

especializado.

Estructura de prevencion.
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Funciones y responsabilidades para la prevencion.

Gerente / Duefio: Es su responsabilidad garantizar la seguridad y la salud de

los trabajadores. Para ello definira funciones y responsabilidades en cada nivel

jerarquico y realizara las siguientes funciones:

Establecer y asumir la politica de seguridad y salud adecuada para la
empresa.

Determinar anualmente los objetivos a conseguir en materia de
prevencion de Riesgos Laborales.

Establecer la estructura organizativa necesaria para la realizacion de las
actividades preventivas.

Definir los sistemas de comunicacion en materia de prevencion.

Asignar los recursos necesarios, tanto humanos como materiales, para
conseguir los objetivos establecidos.

Revisar peridédicamente la eficacia y adecuacion del Plan de Prevencion
de la empresa y las condiciones de trabajo.

Proporcionar los medios necesarios a los encargados a fin de que estos
puedan desempeifiar correctamente sus cometidos.

Cumplir y hacer cumplir los objetivos de prevencion de riesgos laborales
establecidos.

Integrar aspectos de seguridad en los procedimientos de actuacion de
cada puesto de trabajo.

Controlar y mantener actualizado en Plan de autoproteccion de los
edificios pertenecientes a los puestos de trabajo.

Informar a su escala de mandos para que se informe a los trabajadores.

Supervisor: debe controlar y coordinar que las actualizaciones realiazadas

estén de acurdo con las directrices establecidas como objetivos.

Proporcionar los medios necesarios al encargado de area a fin que estos
puedan desempeiiar correctamente sus cometidos. Se debe favorecer la
formacion de este personal.

Cumplir y hacer cumplir los objetivos preventivos.
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Revisar periddicamente las condiciones de trabajo en su &mbito de

actuacion.

Participar en la investigacion de accidentes con lesiones producidas en su
servicio y garantizar que se adopten las soluciones necesarias para evitar
Su repeticion.

Promover y participar en la elaboracion de procedimientos de trabajo en
aguellas actividades que sea necesario.

Efectuar un seguimiento y control de acciones de mejora a realizar en su
ambito de actuacion surgidas de las diferentes actuaciones preventivas.
Seguimiento y control del Plan de Autoproteccion en las instalaciones y
puestos de trabajo e informar a los trabajadores.

Colaborar en la realizacion de los simulacros de evacuacion.

Encargado: anuales en los cometidos de este personal debe sefalar:

Elaborar y transmitir los procedimientos e intrucciones de los trabajos
gue realicen.

Velar por el cumplimiento de estos procedimientos e instrucciones
asegurando que se realicen de forma segura.

Informar a los trabajadores de los riesgos en los lugares de trabajo y de
las medidas preventivas a adoptar asi como del Plan de Autoproteccion.
Vigilar con especial atencion aquellas situaciones criticas que puedan
surgir.

Colaborar en las investigacion de accidentes e incidentes ocurrido.
Informar a los trabajadores para la correcta realizacion de las tareas que

tengan asinadas.

Operarios: como responsabilidades de los trabajadores se puede sefalar:

Velar, mediante el cumplimiento de las medidas de prevencion que en
cada caso sean adoptadas, por su propia seguridad y salud en el trabajo

y por la de aquellas personas a las que puedan afectar su actividad.
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Conocer y cumplir toda la normativa, procedimientos e intrucciones que

afecten a su actividad, en particular a las medidas de prevencion y
proteccion.

Usar adecuadamente las maquinas herramientas, de acuerdo a su natura
y riesgos previsibles.

Utilizar correctamente los elementos de proteccion personal.

Comunicar de inmediato a su superior directo aerca de cualquier situacion
gue considere que representar un riesgo.

Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas por la
autoridad competente.

Matener el orden y la limpieza de la zona de trabajo.

Servicio externo de HyST: las actuaciones a realizar seran:;

Promover con caracter general, la prevencion de la empreza. Asesorar y
apoyar Is diferentes actividades preventivas establecidas.

Revisar y controlar la documentacion referente a la precencion.

Realizar las evaluaciones de riesgos de todos los puestos de trabajo.
Formacion de todos los puestos de trabajo en el area de seguridad.
Informacion en materia preventiva.

Planicar las acciones preventivas y seguimiento.

Investigacion de enfermedades profesionales, accidentes, incidentes y
mejoras del sistema.

Asesorar para la compra de equipo de trabajo.

Vigilancia y control de la salud de todos los trabajadores.

5.3 Planificacion.

Los elementos de la informacion para la planificacion son de gran ayuda para

la toma de decisiones, antes de ejecutar la estrategia que ira en beneficio para

la seguridad de todos, lograndose cumplir con las politicas y normas internas y

de las leyes y reglamentos generales referentes a la Seguridad e Higiene en el

trabajo.
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Para el planeamiento se debe tomar en consideracion algunos elementos

importantes:

e Analizar los lugares de trabajo, instalaciones y condiciones en los que se
encuentran.

e Evaluar que grado de conocimiento tienen los trabajadores sobre HyST y
de esta manera programar capacitaciones.

e Se considera elemento de planificacion de seguridad los requisitos
exigidos para las indemnizaciones en caso de accidentes de trabajo y
principales poliiticas y reglamentos internos de seguridad.

e Evaluar al personal en cada puesto de trabajo para medir la experiencia y
grado de conocimiento.

e Analizar los cuadros de accidentes e incidentes ocurridos con el fin de

identificar las posibles causas principales.

5.4 Seleccién e ingreso de personal.

TITULO VII SELECCION Y CAPACITACION DE PERSONAL (articulos 204 al
214) CAPITULO 20 SELECCION DE PERSONAL (articulos 204 al 207).

Art 204 - La seleccion e ingreso de personal en relacion con los riesgos de las
respectivas tareas, operaciones y manualidades profesionales, debera
efectuarse por intermedio de los Servicios de Medicina, Higiene y Seguridad y
otras dependencias relacionadas, que actuardn en forma conjunta vy
coordinada.

Art 205 - El Servicio de Medicina del Trabajo extendera, antes del ingreso, el
certificado de aptitud en relacion con la tarea a desempenar.

Art 206 - Las modificaciones de las exigencias y técnicas laborales daran lugar
a un nuevo examen médico del trabajador para verificar si posee 0 no las

aptitudes requeridas por las nuevas tareas.
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Art 207 - Las modificaciones de las exigencias y técnicas laborales daran lugar

a un nuevo examen médico del trabajador para verificar si posee o no las

aptitudes requeridas por las nuevas tareas.

Proceso de reclutamiento.

Este proceso se inicia en el momento en que se presenta una vacante o bien
la creacién de un nuevo puesto. El proceso termina cuando se tiene informacion
basica de prospectos para ocupar la vacante
Los pasos de reclutamiento son:

e Formato de solicitud.

e Descripcion del puesto vacante.

e Busqueda de posibles postulantes.

e Busqueda en fuentes externas.

e Reunir informacion de los prospectos.

Proceso de seleccién

Una vez que se disponga de un grupo idoneo de postulantes, obtenido
mediantes el reclutamiento. El proceso de seleccion consiste en una series de

pasos que se emplean para decidir que solicitantes deben ser contratados.

Los pasos son los siguientes
e Solicitud de informacién de candidato — Curriculum.
o Entrevista — Durante la entreviste se inicia el proceso de obtener
informacion del candidato.
e Verificacion de datos y referencias.
e Pruebas de idoneidad — Estas pruedas son instrumentos para evaluar la

compatibilidad entre los aspirantes y los requerimientos del puesto.
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¢,Qué pruebas se van a evaluar?
e De conocimiento.
e De desempeiio.
e Psicoldgicas.
e Quedando a eleccion del entrevistador algunas otra que aplique de

acerdo al puesto solicitado.

5.5 Capacitaciéon en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

LEY 19587 - TITULO VII SELECCION Y CAPACITACION DE PERSONAL
(articulos 204 al 214) CAPITULO 21 CAPACITACION (articulos 208 al 214)

Art 208 - Todo establecimiento estard obligado a capacitar a su personal en
materia de higiene y seguridad, en prevencion de enfermedades profesionales
y de accidentes del trabajo, de acuerdo a las caracteristicas y riesgos propios,
generales y especificos de las tareas que desempefia.
Art 209 - La capacitacion del personal deberd efectuarse por medio de
conferencias, cursos, seminarios, clases y se complementaran con material
educativo grafico, medios audiovisuales, avisos y carteles que indiquen
medidas de higiene y seguridad.
Art 210 - Recibirdn capacitacion en materia de higiene y seguridad y medicina
del trabajo, todos los sectores del establecimiento en sus distintos niveles:

e Nivel superior (direccion, gerencias y jefaturas).

e Nivel intermedio (supervision de lineas y encargados).

e Nivel operativo (trabajadores de produccién y administrativos).

Art 211 - Todo establecimiento planificard en forma anual programas de
capacitacion para los distintos niveles, los cuales deberan ser presentados a la
autoridad de aplicacion, a su solicitud.

Art 212 - Los planes anuales de capacitacion seran programados Yy
desarrollados por los Servicios de Medicina, Higiene y Seguridad en el Trabajo

en las areas de su competencia.
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Art 213 - Todo establecimiento debera entregar, por escrito a su personal, las

medidas preventivas tendientes a evitar las enfermedades profesionales y
accidentes del trabajo.

Art 214 - La autoridad nacional competente podra, en los establecimientos y
fuera de ellos y por los diferentes medios de difusion, realizar campafias
educativas e informativas con la finalidad de disminuir o evitar las

enfermedades profesionales y accidentes de trabajo.

LEY 24557 CAPITULO IX DERECHO, DEBERES Y PROHIBICIONES

Art 31 - Los trabajadores:

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

e Cumplir con las normas de higiene y seguridad, incluido el plan de

mejoramiento, asi como las medidas de recalificacién profesional

5.6 Inspecciones de seguridad

Las inspecciones son observaciones sistematicas para identificar los peligros,
riesgos o condiciones inseguras en el lugar de trabajo que de otro modo podrian
pasarse por alto, y de ser asi es muy probable que suframos un accidente, por

tanto podemos decir que las Inspecciones nos ayudan a evitar accidentes.

En la mayoria de los casos, si la persona que sufrié el Incidente o Accidente
hubiera hecho un buen trabajo de inspeccién hubiera podido evitar la lesién o
el dafio, esto es, que si hubiera detectado el defecto o condicion insegura; y lo
solucionaba él mismo, o hubiera avisado a su Lider o Supervisor para

solucionarlo; no habria ocurrido el incidente.
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Tipo de inspecciones

Tenemos los siguientes tipos de inspecciones:
e Inspeccion antes de Iniciar un Trabajo.
e Inspeccion Periddica (Por ejemplo Semanal, Mensual, etc.).
e Inspeccion General.
e Inspeccion previa al uso del Equipo.

e Inspeccion luego de una Emergencia.

Beneficios de lainspecciones

e Identificar peligros potenciales.
e Detectar condiciones sud estandares en el area de trabajo.
e Determinar cuando el equipo o herramienta presenta conduciones sub

estandares.

5.7 Objetivo de las inspecciones.

General: Identificar Analizar y evaluar los riesgos de las areas de trabajo, por
medio de investigaciones sistematicas para determinar desviaciones en las

disposiciones de seguridad.

Especifico:
e Genererar herramientas de inspecciones de seguridad para poder
recaudar informacion.
e Disefiar metodologias y mantener un seguimiento.
o Utilizar chek list para la verificacion de fuentes de riesgos.

e Presentar herramientas de gestion en salud y seguridad.
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Caracteristicas de las inspecciones

Somete a cara area de las empresa a un examen sistematico con el fin de
minimizar los dafnos.

Si es bien ejecutada proveera informacién detallada de fortalezas y
debilidades con respecto a la seguridad en la empresa.

El registro de resultados es una valiosa herramienta en la identificacién y

priorizacion de aspectos que requieren atencion.

¢Por que y para que hacer inspeciones?.

El riesgo potencial no solo existe en las areas operativas, si no en toda la

empresa. Por lo tanto es muy importante poder controlar y monitorear

adecuadamete para reducir los dafios y las pérdidas.

Es necesario identificar los peligros para poder eliminar o minimizar los riesgos.

5.8 Alcance, frecuencia y requisitos de las inspecciones.

Para ver el alcance, es necesario inspeccionar todas las actividades y la

frecuencia de las inspecciones con la que se debera realizar:

Dependera de la naturaleza y tipo de actividades dentro de cada area de
operacion.

Los registro de accidentes pueden ayudarnos a identificar las areas y
actividades de mayor riesgo.

Criterio para realizar inspecciones.

Inspecciones generales una vez al mes.

Los requisitos necesarios para las inspecciones son las siguientes:

Se debe entrenar al personal en la identificacion de los peligros y
desviaciones.

Deben estar establecidos estandares y procedimientos con los cuales
comparar las observaciones.

Estandares aplicados a todos los aspectos de la operacion.
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e Los procedimientos que describen los pasos logicos para realzar una

tarea, deben ser entendido y estar disponible para el personal.

Principio generales de las inspecciones.

e Tener un programa general de toda el area.

e Cubrir todas las areas de forma sistematicas.

o Describir y documentar cada observaciones en forma.

e Hacer un seguimiento inmediato de las observaciones mas urgentes.

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

e Personal debe inspeccionar toda las areas deben dar una opcion

imparcial.

Pasos de inspeccion

e Planificacion

e Ejecucion.

e Revision.

e Asignacion de prioridades.

e Asignacion con respecto a resultados.

e Informe de situacion actual y progresos.

e Inspeccion de responsabilidad e imprementacion.
e Retroalimentacion y seguimiento.

e Documentacion.

o Establecer el equipo de inspectores.

5.9 Investigacion de siniestros

El analisis de un accidente, cuando se tiene en cuenta que en su
materualizacion han intervenido multiples factores de diferente naturaleza y que
ha tenido un influencia desigual en el desencadenamiento de suceso, exige que
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dispongamos de un método que nos lleve progresivamente a un diagnéstico

profundo de la situacion que ah propiciado el siniestro.

Ademads, para no tratar cada accidente como un suceso aislado e independinte
de la gestion de la prevencién de riesgos laborales de la empresa, el analisis
debe conducirnos al aspecto que ah fallado en el sistema de prevencion
adotado, para que su correccion permita prevenir situaciones similares.

Se requiere, por lo tanto, establecer los diferentes grupos de factores que
presumiblemente intervienen en cualquier accidente. Tambien, hay que tener
en cuenta que cada uno de estos factores generales se subdividen en otros

mas espesificos.

El no tener en cuenta la realizacion de un adecuado analisis de causas,
pensando que ya se han encontrado soluciones para el accidente tras la
recopilacion de informacion, puede llevar a adoptar medidas preventivas
equivocadas, 0 a no adoptar las medidas méas eficaces, pues no se actuara
sobre las causas principales.

Es necesario, por lo tanto, aplicar de forma sistemética una metodologia de
andlisis de causas, que es una de las etapas mas importantes de la
investigacion de los accidentes de trabajo. En ella, se debe formular la pregunta
de por qué unos determinados hechos llevaron a producir el accidente y, por
medio de los antecedentes del mismo, llegar a conocer las causas principales
gue lo han producido.

Siempre que acontece un accidente, el investigador del mismo, tiene el objetivo
de determinar las causas principales ya que conociendo estas, y habiendo
disefiado y aplicando las medidas de prevencion para eliminarlas, la posibilidad
de que el mismo pueda volver a ocurrir es muy baja.

La implementacién del “ARBOL DE CAUSAS” como técnica para investigar
un accidente, obliga que se realice una investigacion a profundidad en el
analisis de las causas, hasta llegar al conocimiento de las causas primarias, de

esta forma se puede eliminar o controlar las mismas.
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Marco teorico.

e Accidente de trabajo: Es toda lesion corporal que el trabajador puede
sufrirpor consecuencia del trabajao a realizar, en el transcurso de entrada
o salida del trabajo, en ocacion de salvamiento, en ocacidn o por
consecuencia de las tareas distintas de la categoria profesional.

e Incidente: Suceso no deseado que bajo circunstancia ligeramente
diferente podria hacer resultado en una pérdida, ya sea lesiones o dafio
a la propiedad.

e Peligro: La probabilidad de sufrir un accidente en ocacion de trabajo, todo
peligro tiene un dafio de riesgo.

e Riesgo: Probabilidad de ocasionar dafio en las condiciones de exposicion
ante el peligro, esto ocaciona que ocurra un eventro especifico,
dependiende de la eliminacion o control del mismo.

e Factor de riesgo: Son todos aquellos obtejos, instrumentos,
instalaciones, acciones humanas, que encierran una capacidad potencial
de producir lesiones o dafios materiales.

e Causa de los accidentes: son todas aquellas condiciones que en
determinadas circunstancia se desvian de un estandar y forman parte de
una secuencia de evento.

o Causas inmediata: Son las circunstancias que se presentan antes
del contacto y que originan directamente los accidentes, por lo
general se pueden observar facilmente por el investigador y se
refieren a condiciones de riesgos.

o Causas basica: Son aquellos factores que constribuyen a la
existencia de las causas inmediata, por lo general se requiere de
un mayor analisis para ser reconicidas por el investigador. También
se las denomina como causas indirectas.

e Investigacién de accidente: Es una técnica preventiva orientada a
detectar y controlar las causas que originaron el accidente, con el fin de
evitar la repeticion de uno igual. Consiste en evaluar objetivamente todos

los hechos, opiniones, declaraciones o informaciones relacionadas, con
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un plan de accidon para solucionar el problema que dio origen, para

descubrir las causas que provocaron el mismo y poder eliminarla.

5.10 Consecuenciay costos de los accidentes.

La lesion a los trabajadores es solo una de las consecuencia posibles de los
accidentes laborales, resulta que el hecho inesperado produce pérdidas, y
como tal tiene otras consecuencias, algunas previstas y otras no. Las
consecuencia de los accidentes pueden ser lesiones, dafos, pérdidas, etc.

La forma en que se produce un accidente puede tener uno o varios resultados.

Consecuencia para los trabajadores:

e Desconfianza en si mismo: El que se accidento una vez puede estar
pendiente si se volvera a accidentar y tendra miedo, de volver al mismo
lugar del siniestro.

e Desorden en la vida familiar: La persona que se accidenta muchas
veces se molesta por que no poder colaborar en su casa. El dafio
psicologico en los familiares que sufrieron de mirarlo postadro en una
cama.

e Actividades fuera del horas: No podra asistir a reuniones con amigos,
practicar deporte o recrearse.

e Reduccion del ingresos: Aunque el seguro cubra la mayor parte de los
gastos, el accidentado no tendré los mismos ingresos, por diferentes

gastos que se puedan ocacionar por el hecho

Consecuencia para la empresa.

Los accidentes también pueden producir pérdidas para la empresa como por
ejemplo, pago de horas extraordinarias para reemplazar el trabajador

lesionado, disminucion de la productividad ya que ningun trabajador podra
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hacer el trabajo de la misma forma que el trabajador titular de esa actividad,

falta de &nimo y baja moral de los demas trabajadores por atender al lesionado

o0 comentar del accidente entre ellos.

Costos de los accidentes.
Los accidentes no tienen una causa Unica, sino que son el resultado de una
cadena de circunstancias. Los costos indirectos que provocan los accidentes,
son a lo menos, cuatro veces mas altos que los directos. Todo accidente
significa mayores gastos operacionales tanto para las empresas como en los

trabajadores.

Para el accidentado:

e Costo Humano: dolor y sufrimiento fisico y psiquico, pérdida de la
capacidad de trabajo o de la profesion, sufrimiento de la familia y
marginalizacion social. Asi disminuyendo la calidad de vida

e Costo Econdmico: disminucién de ingresos temporal o definitivos y gastos
adicionales.

Para la empresa:
e Costo Humano: pérdida de recursos humanos, problemas para el equipo
humano: juicios, condenas, entre otros; presiones sociales y psicologicas.
e Costo Econdmico: costos contabilizados facilmente primas de seguro,
salarios, indemnizaciones, entre otras. Costos mas o menos ocultos
suelen ser como minimo cuatro veces superiores a los costos asegurables

en accidentes con lesion.

Para la sociedad:
e Costo Humano: muertes, lesiones graves y leves y deterioro de la calidad

de vida.
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e Costo EconOmico: costosas indemnizaciones de la seguridad social,

deterioro de bienes, materiales, equipos, instalaciones entre otros.

5.11 Metodologia de lainvestigacion - arbol de causa
Las metodologias de analisis de causas son herramientas que guian a los
investigadores a encontrar las causas originales o causas raiz de los
accidentes e incidentes. Estas herramientas sustituyen el analisis intuitivo de

causas y ayudan a profundizar en el mismo

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 partir de un
accidente ya sucedido, el arbol causal representa, de forma gréfica, la
secuencia de causas que han determinado que éste se produzca.
El andlisis de cada una de las causas identificadas en el arbol nos permitira
poner en marcha las medidas de prevencién mas eficientes.
El método del arbol de causas fue desarrollado para el examen a fondo tanto
de accidentes como de incidentes, anomalias y en general cualquier tipo de
fallo que desencadene pérdidas materiales o dafios humanos. Existen en la
literatura numerosos métodos basados en la retrospeccion y representacion
gréfica de los hechos o fallos que conducen a las causas finales del accidente
o incidente.
Estos métodos son aplicados en diferentes contextos de la higiene industrial y
la seguridad en el trabajo. EI que mejor se adapta a nuestro entorno y
necesidades para la prevencion de los accidentes de trabajo es el método del
arbol de causas.
La aplicacion sistematica del método del arbol de causas depende de la calidad
de la empresa para integrar esta accion en una politica de prevencién
planificada y concebida como un elemento mas dentro de la gestion. Para
garantizar resultados efectivos de la investigacion de todos los accidentes de

trabajo, se debera dar simultdneamente 4 condiciones:

Proyecto Integrador Final
Salas, Franco E.

102



-\ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

e Compromiso por parte de la direccion de la empresa para garantizar la

aplicacién sistematica de los procedimientos oportunos, tanto en el
analisis de los accidentes como en la puesta en marcha de medidas de
prevencion que se desprendan del mismo.

e Formacién continuada y adaptada a las condiciones de la empresa de los
investigadores que pongan en practica el método del arbol de causas.

e La direccion, los supervisores y los trabajadores deben estar
perfectamente informados de los objetivos de la investigacion, sus
principios, su papel en el método y los resultados previstos.

e Obtencion de mejoras reales en las condiciones de seguridad. Esto

motivara a los participantes en futuras investigaciones.

Etapas de ejecucion del método del arbol de causa:

e Recopilacion y formulacion de los hechos.
La recoleccion de 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 informacion se pretende reconstruir, “in situ”,
las circunstancia que se deban en el momento inmediatamente anterior al
accidente y que permitieron o posibilitaron la materializacién del mismo.
Para asegurarnos que estamos recolectando los datos correctamente
debemos preguntarnos:
¢, Cuando recolectar informacion?
¢,Doénde recolectar informacion?

¢, Quién debe recolectar informacion?

o Cuando: Lo mas inmediatamente posible después del accidente,
a pesar del estado de shock producido por el accidente torne la
investigacion mas delicada, obtendremos una imagen mas fiel de
los ocurrido. Asi mismo, la victima y los testigos no habran olvidado
nada de los sucedido.
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o Dénde: En el lugar del mismo accidente, para comprender bien lo

gue ocurrio, es importante conocer la disposicion de los lugares y
los espacio de trabajo.
o Quién: Por una persona que tenga conocimiento del trabajo y de
la forma de ejecucion. Legalmente, es el servicio de higiene y
seguridad de la empresa, quien tiene la obligacion de realizar las
investigaciones post accidentes, sin embargo, es evidente que
para estas investigaciones sea realmente efectiva, habra que
entrevistar con las personas involucradas, como asi también las
personas que conozcan perfectamente el proceso.
e Construccion del arbol de causas.
En esta etapa se trata de evidenciar de forma grafica las relaciones, entre
los hechos que han contribuido a la produccién del accidente, para ello
sera necesario relacionar de manera logica todos los hechos que tenemos
en la lista, de manera que su encadenamiento a patir del ultimo suceso,
la lesion, nos vaya dando la secuencia real de cdmo han ocurrido las
cosas.
El &rbol de causa a de confeccionarse siempre de derecha a izquierda, de

modo que una vez finalizado pueda ser leido de forma cronolégica.

Relacion légica de los hechos.

o Encadenamiento, vinculacion: ElI hecho (B) tiene un soélo
antecedente (A) y su relacion es tal que el hecho (B) no se
produciria si el hecho (A) no se hubiera previamente producido. (B)
e (A) se dice gque constituyen una cadena y esta relacion se

representa graficamente del siguiente modo.

o Vinculacion
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o Conjuncién: El hecho (C) tiene dos o varias causas (A) y (B). Cada
uno de estos hechos es necesario para que se produzca (C), pero
ninguno de los 2 es suficiente por si solo para causarlo. Sélo la
presencia conjunta de ambos hechos desencadena (C).

(A) e (B) son hechos independientes no estando directamente
relacionados entre si, lo que quiere decir que para que se produzca

(B) no es necesario que se produzca (A) y viceversa.

@ Conjucién

o Disyuncién: Dos o mas hechos tiene una misma causa (A). (A) es

necesario y suficiente para que se produzcan (C) y (B).
(C) y (B) son hechos independientes, no estan directamente
relacionados entre si; para que no se produzca (C) no es necesario

gue se produzca (B) y a la viceversa.

Disyuncion

H&S

o Independencia: No existe ninguna relacion entre el hecho (B) y el

hecho (A) de modo que (B) puede producirse sin que se produzca

(A) y viceversa. Se dice que (B) e (A) son dos hechos
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independientes y en su representacion gréfica, (B) e (A) no estan

relacionados:

@ . Independencia

e Busquedade soluciones.

Para cada hecho del arbol de causas se busca soluciones, se podria

utlizar la pregunta ¢ Qué hacer para evitar que suceda cada situacion?.

e Eleccidon de planes de accién.

O

o

No omitir el riesgo.

Simplicidad para quienes lo utilizan.
Tiempo de implementacion.
Generalizacion.

Estabilidad en el tiempo de sucesos.

Conformidad con la norma.

5.12 Medidas correctivas y preventivas generales

Tras la recoleccion de informacion y la posterior construccion del arbol de

causas se procedera al analisis de estos datos, el mismo procedente del arbol

de causas se puede explorar interviniendo en dos niveles.

e Elaborando una serie de medidas correctoras, buscar prevenir de manera

inmediata y directa las causas que han provocado el accidente.

e Elaborando las medidas preventivas generalizadas al conjunto de todas

las situaciones de trabajo de la empresa.
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5.13 Estadisticas de siniestros laborales

En la empresa ALIARG S.R.L no cuenta con estadisticas en las que se pueda
ver los accidentes y enfermedades laborales.

Para poder tener un indicador se realiz6 una encuesta a los trabajadores del
sector de produccion (ya que la mayoria presta doble servicio en la institucion),
la misma se refirié sobre los episodios recientes en los Ultimos 12 meses.
Como resultado de dicha encuesta se puede decir que, mas de la mitad de los
operarios sufrié algun tipo accidente leve.

No se observo ningun siniestro grave.

Resultado de encuentas

ATRAPAMIENTOS [l 2%

coLpes | — 53%
caipas [ 4e%

ACCIDENTES

QUEMADURAS - | 36%
CorTEs | 30%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%
PORCENTAIJES

Como accion para mejorar el sistema y poder tener un seguimiento de la
situacién en cuanto a la seguridad de los trabajadores de esa manera poder
tomar acciones correctivas para el cuidado de los mismos, se implementara
una planilla diaria en la cual se dejara plasmado cada hecho. De esta forma, se
podra realizar un correcto estudio estadistico y se analizara todas las variables
existentes de acuerdo a la tarea y/o puesto de trabajo para poder realizar un

correcto plan de accion.
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Norma de seguridad.
Una norma de seguridad establece unos requisitos que se sustentan en la
politica y que regulan determinados aspectos. Son por lo tanto, una estructura
de documentos normativos. El objetivo de los mismos es la declaracion de

proposito para la seguridad relacionados con al politica de la empresa.

Se indican las definiciones de aquellos términos que aparezcan en la norma 'y
gue pudieran ofrecer dificultad para su comprension. De esta forma se elimina
las ambigliedades en la interpretacion al establecer el significado en la norma

de los términos que se utilizan.

Por lo tanto, se tiene un responsable de cumplimiento, que se lo define dentro
de la organizacion como el responsable de velar el cumplimiento de las normas
y revisara que cumplan y la forma de implementacion de las mismas. Ya que si
se las incumplen se establecen consecuencias en acciones disciplinarias.

Se deben conocer los requisitos de seguridad de las normas a aplicar para
saber el cumplimiento obligado.

Se debe indicar en documentos los marcos normativos que pudieran ser

relaciones con el cumplimiento de la norma.

Norma béasicas de Seguridad.
Se debera conocer la ubicacién de los elementos de seguridad en el lugar de
trabajo, tales como: matafuegos, salidas de emergencia, accionamiento de
alarmas, etc. Observar de gué tipo A, B o C es cada matafuego ubicado en el
lugar correspondiente, y verificar qué material combustible papel, madera,
pintura, material eléctrico se puede apagar con él.
e Extintores Tipo A: sirven para fuego de materiales combustibles sdlidos
(madera, papel, tela, etc.).
e Extintores Tipo B: para fuego de materiales combustibles liquidos (nafta,

kerosene, etc.).
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e Extintores Tipo C: para fuegos en equipos eléctricos (artefactos, tableros,

etc.).

Por lo tanto, se seguiran ciertas normas a enumerar:
¢ No se deben bloquear las rutas de escape con equipos, mesas, maquinas

u otros elementos que entorpezcan la correcta circulacion.

Es indispensable recalcar la prudencia y el cuidado con que se debe

manipular todo aparato que funcione con corriente eléctrica.

No se permiten instalaciones eléctricas precarias, se debera dar aviso

inmediato al encargado.

Se le avisara al supervisor o responsable por goteras y/o filtraciones que

puedan afectar las instalaciones o equipos, para evitar un corto circuitos.

Es imperativo mantener el orden y la limpieza, sea lugar propio de trabajo

como asi también, los lugares comunes.

Todo material corrosivo, toxico, inflamable, oxidante, explosivo o nocivo,

debera ser etiquetado segun la norma.

Si ocurre una emergencia médica tal como: cortes o abrasiones, quemaduras
0 ingestidn accidental de algun producto quimico, téxico o peligroso, se debera
proceder:

e A los accidentados se les proveeran los primeros auxilios,
simultdneamente se tomara contacto con el Servicio Médico.

e Avise al Supervisor, quien solicitar4 asistencia al Encargado para que
envien personal de Mantenimiento, Seguridad y Control o Servicios
Generales segun correspondan.

e El Gerente notificara el accidente al Servicio de Higiene y Seguridad para
su evaluacion e informe, donde se determinaran las causas y se
elaboraran las propuestas para modificar dichas causas y evitar futuras

repeticiones.

En el caso de que ocurra un incendio se debera tener en cuenta lo siguiente:
e Mantenga la calma.
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e Ponerse a salvo y dar aviso a los demas.

e Activar la alarma contra incendio.

e En caso de ser un principio de incendio, utilizar el extintor
correspondiente.

e Se sebe evacuar el sector, se debe cortar el suministro eléctrico y de
gas.

e Realizar la evacuacion por las zonas designadas como ruta de escape.

e No cargar objetos que puedan entorpecer la evacuacion pertinente.

e No volver a entrar por ningln motivo.

En caso de riesgo eléctrico, la corriente eléctrica es un factor de accidente y
lesiones, es imprescindible la concientizacion del riego que la misma engendra.
Ya que si bien no es la mayor fuente de accidentes, se trata generalmente como
accidente graves.
Los incendios provocados por causas eléctricas son muy frecuentes, ellos
ocurren por:

e Sobre calentamiento de las instalaciones eléctricas o equipos por sobre

cargas.
e Sobre calentamiento por fugas de corrientes.

¢ Ignicién de materiales inflamables por chispas o arcos.

Un shock eléctrico puede causar desde una sensacion de cosquilleo hasta un
desagradable estimulo doloroso resultando en una pérdida total del control

muscular y llegar hasta la muerte.

Asi mismo se debe tener control sobre los riesgos eléctrico, los principales
factores a considerar son:

e Disefo seguro de las instalaciones.

e Construccién de instalaciones y equipos de acuerdo a normas vigentes.

e Mantenimiento correcto y reparacion.
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e En caso de realizar alguna modificacion, se tiene seguir las normas.

Las precauciones generales a tener en cuenta ante un shock eléctrico:
e La seleccién de equipo apropiado.
e Las buenas practicas en instalaciones.
e Programa de mantenimiento preventivo.
e El uso correcto de las maquinas herramienta de acuerdo al fabricante.
e Proteccidn eléctrica en instalaciones.

e |Instalacién con descara a tierra.

5.14 Planes de emergencia.

El plan de emergencia es un proceso por el cual se identifica por anticipado las
necesidades, los recursos humanos, financieros, materiales y técnicos, las
estrategias y actividades, para implementar las medidas necesarias para

disminuir el impacto de una emergencia.

El objetivo del mismo es establecer y organizar la estructura para implementar
el procedimiento que permita potenciar las destrezas y desarrollar actividades
para la concientizaciébn de los operarios. Asi mismo, prevenir amenazas
colectivas que puedan poner en peligro la integridad, mediante acciones
coordinadas y confiables.

A su vez, los objetivos especificos son disefiar las estrategias necesarias para
cada emergencia que pueda ocurrir, establecer un procedimiento normalizado
de evacuacion para la empresa, minimizar el tiempo de reaccién de los
ocupantes ante una emergencia, evitar las lesiones y/o complicaciones

postraumaticas.

Fases de plan de emergencia.
En las fases del plan de emergencia se puede distinguir 6 y un sub division

dentro de ellas mismas:
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e Fase 1 - analisis de vulnerabilidad.
Es la determinacién de los niveles de riesgos, indicando si es externa o
interna. Ademas, identifica la probabilidad de que ocurra la amenaza ya
localizada y el efecto que esta tendria sobre las personas y los recursos.
Primero se debe identificar y determinar lo siguientes:

o Las amenazas: es el factor de riesgo externo, representado por un
peligro latente asociado a un fenédmeno fisico, produciendo efectos
adversos en las personas, los bienes y/o medio ambiente.
Matematicamente, se expresa como una probabilidad de exceder
un nivel de ocurrencia de un evento con cierta intensidad, en un
sitio especifico y en un periodo de tiempo determinado.

Tipos de amenazas:

* internas y externas

Origenes de las amenazas v los elementos bajo el riesqo:

= Natural (Personas)

= Tecnoldgico (Recursos)

»= Antropicas (Sistemas y procesos)
Determinacién del nivel de riesgo:

El nivel del riesgo puede ser alto, medio o bajo de acuerdo al

analisis de vulnerabilidad:

Amenaza

Riesgo = Vulnerabiliadad

e Fase 2 - 0Organizacion y estructura del plan.
Conocidos los resultados de la primera fase, se podran establecer los
objetivos y la organizaciéon del plan de emergencia, proyectandose los
mismos a corto, mediano y largo plazo.

Implementacion del plan de emergencia: El servicio externo de seguridad

e higiene sera en parte responsable de contribuir con el cumplimiento de
y/o establecimiento de las politicas, normas y procedimiento de seguridad
gue se requieran en la empresa.

Capacitacion de emergencia:
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Primero auxilio.
Evacuacion.
Atencidén primaria y/o secundaria.

Prevencion y extincion de incendios.

Etapa de induccién:

O

O

Recibir y dar capacitacion.

Elaborar inventario de recursos necesarios.

Disefiar el mapa de ubicacion.

Realizar inspecciones de las rutas de evacuacion y estado de las
sefalizaciones.

Analisis y control de los riesgos.

Etapa de respuesta:

O

Evaluacion de actividades operativas realizadas durante la
emergencia.

Analisis de las causas de la emergencia.

Reposicién de equipos.

Presentaciéon de informes.

e Fase 3- Aplicacion del plan de emergencia.

Debe incluir el cronograma de capacitacion y entrenamiento.

Implementacidon de procedimientos operativos:

O

O

Manejo de ruta de evacuacion.

Que hacer en caso de incendio.

e Fase 4 —Plan de evacuacion

La evacuacién es una actuacion individual y autbnoma, en la cual, cada

persona es responsable de su propia seguridad y tiene la capacidad de
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abandonar el sitio de peligro por sus propios medios. Segun los

procedimientos establecidos y en su menor tiempo posible.

Proceso de evacuacion, fases y tiempos:

o Primera fase: deteccion del peligro.
o Segunda fase: alarma.
o Tercera fase: preparacion.

o Cuarta fase: salida.

Plan de evacuacion:

o Rutas de evacuacion.

o Sitios de reunion final.

o Planos con ruta de evacuacion.
o Mapa de entorno de la empresa.
o Précticay simulacros.

o Capacitacion del personal.

Procedimientos para supervisores

o Permanentes: verificar periédicamente que las condiciones del
area estén dadas para evacuar.
o Operativas:
» |ndicar al personal que espere las indicaciones necesarias.
» Establecer la cantidad de persona por area.
= Ayudar en el proceso de evacuacion.
= Establecer el sitio de reunion.
= Brindar calma y seguridad.
= Verificar que el area quede evacuada.
» Evitar el regreso de personas.
= Informar de inmediato cualquier anomalia.

= Verificacion de lista en el punto de reunién.
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e Fase 5 — Notificacion.

En esta fase se pretende establecer los mecanismos de divulgacion,
puesta en marcha y mantenimiento del plan:
o Duracién del peligro: medios electronicos o personas.
o Natificacion interna: quien detecte, debera informar de inmediato al
comité de emergencia.
o Notificacion externa: entidades externas de apoyo.
o Simulacro: son una herramienta para evaluar la capacidad de

respuesta.

e Fase6 -Plan de atencién

Se constituye en una operativa, agil, dinAmica y eficiente, orientada a la
atencion de lesionados como resultado de la materializacion de las

amenazas.

Proyecto Integrador Final
Salas, Franco E.

115



-\ | UNIVERSIDAD

) FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

5.15 Conclusiones finales.

Las consideraciones finales de este proyecto final integrador desarrollado en la

planta de la empresa ALIAR S.R.L son las siguientes:

Con el objetivo de presentar a la empresa para luego adentrarnos en el analisis
propiamente dicho. En una primera etapa, se hizo una presentacién de la misma,

una breve resefia, ubicacion geogréfica, la vision, mision y objetivos.

Al describir el proceso de produccion, se tuvo en cuenta los recursos, maquinas

e instalaciones de la planta y la zona elegida para el estudio.

Considerando que el analisis de riesgo era necesario enfocarlo en un solo
operario, se decidid elegir entre todas las funciones a la mas importante, no solo
porque considero, que es el alma de la empresa, sino porque mantiene en
optimas condiciones el funcionamiento de todas las maquinas e instalaciones del
lugar. Mucho mas si tenemos en cuenta que la tarea de mantenimiento y acopio

es realizada por el mismo trabajador.

A partir de esta eleccion, se describid la funcion que cumple, se realiz6 la matriz
de riesgo y con lo obtenido en lo descripto anteriormente se establecio acciones
correctivas y preventivas, entre las que podemos destacar las capacitaciones
constantes sobre trabajo seguro y perfeccionamiento en sus tareas; esto para
mejorar la calidad de vida y el ambiente laboral del operario.

De acuerdo a esto se concluye que el riesgo del operador, por las funciones que
cumple oscila entre riesgo tolerable hasta riesgo importante.

En la segunda etapa se realiz6 un analisis basado en el decreto 351/79 sobre
los capitulos 12 de iluminacién, 13 de ruido, 18 de proteccién contra incendio y
un estudio ergondmico, por lo cual se debid realizar mediciones para efectuar los
célculos correspondientes y verificar si estan dentro de los valores permitidos en
la norma. Asi mismo, se corroboré con la aplicacion de las resoluciones 84/12
de iluminacién, 85/12 de ruido, 886/15 ergonomia (levantamiento manual de

carga) y aplicacion de capitulo 18, donde se realiz6 una memoria descriptiva y
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se determiné el nivel de riesgo para realizar los célculos de carga de fuego y

potenciar extintor.

Como resultado de este analisis y con los valores obtenidos, considero que el
riesgo es bajo, por lo que nuevamente se pone énfasis en las capacitaciones

para prevenir accidentes laborales o siniestros.

En la tercera y ultima etapa se trabajé sobre la politica de seguridad de la
empresa, donde se pudo ver la eliminacion de los riesgos, la investigacion de los
accidentes y el control del estado de salud de los trabajadores, y asi prevenir

cualquier perjuicio de origen laboral.

De este modo y desde el analisis realizado, se concluye que en la seleccion de

personal, se busca tener operarios idoneos para la realizacion de las tareas
operativas y que estén dispuestos a realizar capacitaciones constantes sobre
seguridad y el trabajo que realizan, lo cual se aplica el capitulo 21 del decreto
351/79

En la inspeccién de seguridad se prevé varios tipos, los cuales seran utilizados
segun la necesidad del inspector y asi observar los beneficios que aquellas traen,
ya que el riesgo potencial no solo existe en las areas operativas, sino en toda la

empresa.

Las inspecciones se realizaran segun el periodo que se determine o cuando sean
necesarias, de este modo se prevé controlar, monitorear adecuadamente y
reducir los dafios y pérdidas para la compairiia. Para ello se planifica, se realiza
informes de la situacion actual y de progresos, lo cual debe quedar

documentado.

Para poder investigar los siniestros, se implementa el método de arbol de
causas, con el objetivo de encontrar los origenes inmediatos y basicos, y con
esto efectuar las acciones correctivas y preventivas necesarias, buscando que
esta situacion no se vuelva a repetir, ya que las consecuencias para los

trabajadores y para la empresa son graves. De la misma forma se analizan los
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costos, lo cuales involucran no solo al accidentado, en torno a la empresa, sino

también a la sociedad.

Las estadisticas de los accidentes laborales, se llevaron a cabo considerando
los hechos ocurridos en el periodo de los ultimos 12 meses, y con los resultados
obtenidos se elaboraron normas de seguridad mediante el procedimiento
correspondiente.

Por ultimo, se plante6 el disefi6 de un plan de emergencia, estableciendo
procedimientos, roles de actuacion y situaciones de accidentes, en diferentes

fases.

Con todo lo previsto anteriormente se desarrollé la elaboracion del presente
proyecto final integrador, donde se indica las formas en las cuales se desarrollan

las tareas de Higiene y Seguridad.

De este modo, podemos observar la importancia de la realizacion de este trabajo
de andlisis, ya que nos permite realizar un plan preventivo ante posibles
accidentes laborales y desde las capacitaciones promover el cuidado de la salud

de los trabajadores.
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5.16 Dedicatoria y agradecimiento.

Esta tesis esta dedicada a mis padres, por ser el pilar mas importante e
incondicional de mi vida de quienes aprendi que el mejor conocimiento es aquel

que se adquiere con esfuerzo.

Gracias por ser los promotores de mis suefios, por confiar y creer en mi; por
siempre desearme lo mejor, por los concejos, valores y principios que me han

inculcado y por todas las ensefianza que me guiaron a lo largo de este proceso.

Agradezco a mis padres por alentarme a seguir adelante y no bajar los brazos
cuando todo parecia imposible, por inspirarme a continuar, crecer y cada dia
conquistar nuevas metas, por mostrarme el camino al éxito y no rendirme ante

ningan obstaculo.

Ademas, agradecer a la universidad y a todos mis compafieros que me dieron la

oportunidad de concretar el cursado de esta carrera.
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5.17 Legislacion vigente.

e Ley 19587 Higiene y Seguridad en el trabajo.

e Decreto 351/79.

¢ Resolucion 295/03 ergonomia y levantamiento manual de cargas.

e Resolucion 1338/96 servicios de medicina y de higiene y seguridad en el
trabajo.

o Ley 24557 Ley de Riesgos del Trabajo.

e Decreto 658/96 Listado de enfermedad de profesionales.

e Resolucion 85/12 Protocolo de medicion del ruido en ambiente laboral.

e Resoluciéon 886/15.
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