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RESUMEN

El presente documento corresponde a la materia Proyecto final de la Licenciatura de

Higiene y Seguridad en el Trabajo de la Universidad FASTA.
El proyecto se realizd en la empresa Loginpet ubicada en Neuquén Capital, Argentina.

El puesto de trabajo seleccionado para evaluar es el: Soldador. Se realizo un IPER
(identificacion de peligros y evaluacion de riesgos), se tomaron fotografias, se evaluo

la postura a través del método RULA y el método REBA.

Luego se analizaron las condiciones generales del trabajo presentes en la base de la
empresa seleccionada, los tres factores preponderantes para la realizacién del

proyecto:

e Contaminacién ambiental
e Protecciéon contra incendio

e Ergonomia

Por ultimo, se confecciono un Programa Integral de prevencion de riesgos laborales,

y se realizaron recomendaciones.
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CONCEPTOS BASICOS

Identificacion de peligros: Proceso que permite reconocer que un peligro existe y

que permite definir sus caracteristicas.

Evaluacién de riesgos: Proceso global que permite estimar la magnitud de los

riesgos, decidir si es 0 no es tolerable y determinar que acciones tomar.

Peligro: Fuente o situacion que tiene el potencial de producir un dafio, en términos de
una lesién o enfermedad, dafo a propiedad, dafio al ambiente del lugar de trabajo, o

a una combinacion de ambos.

Riesgo: Combinacién entre la probabilidad de ocurrencia y las consecuencias de un

determinado evento peligroso.

Ergonomia: La ergonomia es el estudio de la adaptacion éptima entre el hombre y la

maquina.

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

enfermedad, muerte, dafo u otras pérdidas.

Riesgo eléctrico: Es la probabilidad de que circule corriente eléctrica por el cuerpo

humano, que actua como conductor.

Extintor: Aparato portatil para apagar fuegos o incendios de pequefia magnitud que
consiste en una especie de botella grande en cuyo interior hay una sustancia liquida,

espumosa o en forma de polvo.

Espacio confinado: es cualquier espacio con aberturas limitadas de entrada y salida

y ventilacion natural desfavorable.

Simulacro: Accidon que se realiza imitando un suceso real para tomar las medidas

necesarias de seguridad en caso de que ocurra realmente

pag. 8
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ABREVIATURAS

IPER: Identificacidén de peligro y evaluacion de riesgos.
EPP: Elementos de proteccion personal

RGRL: Relevamiento general de riesgos laborales.

SRT: Superintendencia de riesgo de Trabajo.

ART: Aseguradora de Riesgo de Trabajo.

F.O.D.A: Fortaleza, Oportunidades, Debilidades, Amenazas.
TME: trastornos musculoesqueléticos

IRAM: Instituto Argentino de Normalizacion y Certificacion

OSHA: Occupational Health and Safety Assessment Series), traducido como “Salud
Ocupacional y Series de Evaluacion de la Seguridad”

RCP: Reanimacién Cardiopulmonar
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INTRODUCCION

Desarrollo del proyecto

El proyecto se realizara en la base de la empresa LOGINPET SRL (servicios integrales
y logisticos para empresas petroleras), sito en calle los Paraisos, manzana 4, lote 4 A

de Parque Industrial Oeste en la Provincia de Neuquén, Argentina.

Foto: Ubicacion de la empresa LOGINPET SRL

Foto: Vista frontal de la empresa LOGINPET SRL

pag. 10
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La empresa cuenta con un predio de 36.000 m2, distribuidos de la siguiente manera:

PFI - Diez Maria Eugenia

e 2 nave de 1.200m para produccion.

o Patio de Arenado y pintado.

e Taller de corte, plegado y cilindrado.

e Acopio de chapas.

« Piletas en alquiler.

« Oficinas (compras, RRHH, HSEQ, Gerencia)

e Taller de soldadura.

Pafnol y depdsito.

Ademas, presta los siguientes servicios:

e Servicio de tratamiento de agua para Flow Back y produccion.

e Metalurgica en general

e Corte y plegado

e Fabricacion de piletas.

¢ Cilindrado de hasta '2” en 3 mts de ancho.

e Arenado y pintado en pinturas especiales.

e Alquiler de piletas hasta 80m3 de capacidad para todo tipo de liquidos con
agitacion mecanica y/o hidraulica.

e Alquiler de plantas para almacenaje de lodos de perforacion u otros productos
hasta 1500 m3.

Cuentan con 49 empleados, dentro de los cuales estan los siguientes puestos:

e Armador

e Pintor

e Ayudante

e Arenador

e Operador de campo
e Chofer

e Soldador

e Administrativos

pag. 11
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Durante el proyecto se evaluara los riesgos a los que estan expuestos los operarios,
se investigada si el nivel de capacitacién, y los elementos de proteccion personal son

los adecuados para el puesto, se analizara posturas, procedimientos, etc.

El puesto elegido es el de soldador, el mismo utiliza herramientas tales como moto
soldadora, soldadoras semiautomaticas, soldadoras para electrodos, amoladora,

corte plasma.
Los operarios trabajan con soldaduras de distintos metales y aleaciones:

e Aceros al carbono
e Aceros Inoxidables
e Fundicién Nodular
e Antimonio

e Bronce

e Aluminio

e Titanio

e Plata

e Cobre

Los tres factores preponderantes para la realizacion del proyecto son:

e Contaminacion ambiental
e Protecciéon contra incendio

e Ergonomia

Por ultimo, se confeccionara un Programa Integral de Prevencién de Riesgos

Laborales.

pag. 12
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OBJETIVOS DEL PROYECTO

Obijetivo general

Confeccionar medidas preventivas y correctivas, con el fin de asegurar la integridad
psicofisica de los trabajadores, reduciendo la frecuencia y gravedad de los siniestros,

y asegurando a los empleados una mejor calidad de vida laboral.

Obijetivo especifico

1-Realizacion una matriz IPER (identificacion de peligros y evaluacion de riesgos) del
soldador.

2- Evaluar la postura del soldador mediante estudio ergonémico.

3- Confeccionar programa integral de prevencion de riesgos laborales.

4- Confeccionar medidas correctivas y preventivas.

5- Realizar analisis de costo de las mejoras.

6- Relevar o analizar las condiciones generales de trabajo.

pag. 13
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA

LOGINPET comienza como una empresa familiar especializada en metalurgica
pesada que brinda soluciones integrales a la industria petrolera, con altos estandares

de seguridad y calidad, buscando satisfacer las necesidades de sus clientes.

Inicio sus actividades en el aio 2001, en un taller dedicado a la construccion y alquiler
de piletas para almacenaje de lodo y reparacién integral de equipos de perforacion,
workover, puling, equipos cementadores, equipos de wireline y desgasificadores para
under balance entre otros para la industria petrolera, ubicado en Parque Industrial,
Neuquén Capital.

En la actualidad estan implementando profundos programas de ingenieria acorde con
las necesidades y requerimiento actuales, estan abocados a constantes procesos de

crecimientos, cambios, investigaciones y desarrollo.

Hoy en dia, LOGINPET, fabrica sus propias piletas de acumulacion para cualquier tipo
de productos tanto quimicos, como solidos.

La empresa busca dar soluciones, pensando siempre en el medio ambiente, la
demanda cada vez mayor de agua para el uso de la industria petrolera y minera, lo
llevo a desarrollar una planta piloto de tratamiento de aguas, la cual cumple con los
estandares de calidad para la reinyeccion a pozos sumideros o rehus6 en nuevas

etapas de fractura.

pag. 14
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Foto: Entrada a las instalaciones de LOGINPET SRL

Foto: Piletas fabricadas
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Mision
Empresa familiar especializada en metallurgica pesada que brinda soluciones
integrales en pozo relacionadas al almacenamiento y conduccion de fluidos (piping)

con altos estandares de calidad y seguridad, buscando satisfacer las necesidades de

nuestros clientes.
Vision
Ser lideres en la prestacion de servicios de soluciones integrales de almacenamiento

y conduccion de fluidos en América del sur.

Politicas de Calidad

La empresa cuenta con las Politicas de Calidad distribuidas en toda la base y esta

certificada por las normas de sistema de gestion de calidad (ISO 9001).

Organigrama de la empresa

L S . ———— . S
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Riesgos Presentes en la empresa LOGINPET SRL

Riesgos fisicos

e Ruido
e Vibracion

e Radiacion
Riesgos Quimicos

e (Gases
e Sustancias toxicas
Riesgos mecanicos

e Atrapamiento
e Aplastamiento
e Golpes

e Cortes

e Enganche

e Caida de objetos de altura o mismo nivel

Riesgos eléctricos

e Arco eléctrico

Riesgo ergonémico

e Postura forzada

Riesgos fisico-quimico

e |ncendio

e Explosion

pag. 17
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DESCRIPCION DEL PROYECTO

Tema 1:

Puesto de trabajo: Soldador

El soldador se encarga de una parte muy importante de la fabricacion de piletas, ya
que es quien une las piezas mediante la aplicacién de calor intenso, y una vez
finalizado, pasa a la préxima etapa, donde se realiza el arenado y pintado para lograr

el producto final.
Los riesgos a los que estan expuestos los soladores son:

e Riesgos ergondmicos
e Riesgos eléctricos

¢ Riesgos mecanicos

e Riesgos quimicos

e Riesgos fisico-quimicos

Las técnicas que se realizaran para la recoleccidn y analisis son: método de
observacion, IPER (identificacion de peligros y evaluacion de riesgos), fotografias,

evaluacién de la carga fisica postural.
Tema 2:

Analisis de las condiciones generales de trabajo: Base de la empresa LOGINPET
SRL.

El relevamiento se realizara sobre la base en Parque industrial de la empresa.
Los tres factores preponderantes para la realizacion del proyecto son:

e Contaminacion ambiental
e Protecciéon contra incendio

e Ergonomia

pag. 18
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Tema 3:

Confeccidn de un programa integral de prevencidon de riesgos laborales como una

estrategia de intervencion referida a la organizacion:

¢ Planificacién y Organizacion de la Seguridad e Higiene en el Trabajo.
e Seleccidn e ingreso de personal.

e Capacitacion en materia de S.H.T.

e Inspecciones de seguridad.

¢ Investigacion de siniestros laborales.

o Estadisticas de siniestros laborales.

e Elaboracion de normas de seguridad.

e Prevencion de siniestros en la via publica: (Accidentes In Itinere)

e Planes de emergencias.

e Legislacion vigente. (Ley 19.587, Dto. 351--Ley 24.557).
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1

EVALUACION DEL PUESTO DE
TRABAJO:

SOLDADOR
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1.TEMA 1: ANALISIS DEL PUESTO DE SOLDADOR

Para la fabricacion de piletas y proceso de piezas, laminas, maquinas y otros

derivados, el uso de la soldadura es inevitable.

Con una buena soldadura se puede tener una excelente relacién calidad-precio, ya
que te brinda productos finales de alta calidad, duraderos, resistentes, y por supuesto,

acordes a la imagen de eficiencia que esta industria requiere.

1.1. Descripcion del puesto

Soldar es un proceso quimico en el que se fusionan dos piezas de metal, aplicando
calor en un area especifica. Es indispensable que los Soldadores tengan
Conocimiento metalurgico, quimico y técnico de los diferentes materiales que se

pueden utilizar para que puedan unir estructuras metalicas.

Las herramientas de trabajo de un Soldador van a depender del tipo de metal a fundir,
ya que cada uno tiene sus propiedades particulares y exigencias especificas en
cuanto a la temperatura necesaria para fundirse.

Los tipos de soldadores que existen en el mercado se agrupan principalmente por el

tipo de soldadura que pueden realizar.

1.2. Principales tipos de soldadura

Existen dos grandes grupos donde podemos clasificar todo tipo de soldadura metalica:

- Soldadura con aportacidon de metal, entre las que podemos destacar las soldaduras

blandas y duras, con soplete y con arco.

- Soldadura sin aportacion de metal, entre las que se encuentran, soldadura eléctrica

por puntos, soldadura por induccion, por frotamiento, rayo laser, etc.
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Soldadura fuerte o dura:

Es el proceso de unidon de dos piezas mediante calor y un material de aportacion que
se funde a una temperatura por encima de los 427° C (800 °F) y por debajo del punto
de fusion de las piezas a ser soldadas. Para ello se utiliza principalmente hornos o

sopletes. De este tipo son también la soldadura de plata, soldadura de bronce y

soldadura al vacio.

En el proceso de soldadura fuerte, siempre esta la posibilidad de que se generen
vapores y gases peligrosos por los recubrimientos del metal base, los mates de

aportacion que tienen zinc y cadmio, y el fluoruro de los fundentes.

Soldadura blanda:

La Soldadura Blanda es un tipo de proceso de soldadura a través del cual se consigue
la union de dos piezas metalicas del mismo material, o de material diferente, mediante
calor y un material de aportacién adicional que se funde a temperaturas inferiores a
426,6 ° Centigrados (800 ° Fahrenheit). Se distingue de la soldadura dura por la

temperatura de fusion del material de aporte. La soldadura blanda utiliza aportaciones

con punto de fusion por debajo de los 450°C y la soldadura fuerte por encima de los
450 °C.
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Algunos tipos de soldadura blanda.
¥ Por induccion.

Con soplete.

Por Ultrasonido.

Por inmersion.

Por Infrarrojos.

X X X 8 K«

Por resistencia.

Soldadura con soplete:

Este tipo de soldadura se fundamenta en la union de cuerpos metalicos por fusion de

los mismos. El aporte cal6rico se realiza por medio de un soplete en donde se mezclan

dos gases. La mezcla de estos gases se realiza antes de que se produzca la

combustion en la boquilla del soplete, pudiéndose alcanzar temperaturas de hasta
2.300 °C.

Soldadura con estano:

Es el tipo de soldadura blanda utilizada en electrénica y electricidad. Para soldar
componentes electrénicos en placas o parar la union de cables. Su nombre proviene
del material fundente para realizar la unién de los componentes (Aunque este material
no es cien por cien estafo) Sino que se trata de una aleacion de estafio y plomo en

diferentes proporciones.
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Soldadura por arco o electrodo:

En esta soldadura el calor necesario se consigue mediante una fuente de alimentacion
eléctrica. La electricidad genera un arco voltaico entre un electrodo y un material base

creando un punto de alta temperatura en el que se funden los materiales.

En este tipo de soldadura, la fusion del metal de las piezas a soldar se realiza por
medio de un arco voltaico que alcanzan temperaturas de 4.000 °C aproximadamente.
La soldadura puede ser mediante la fusion del propio electrodo o bien por electrodo

no consumible.

Entre los procesos de electrodos consumibles (los mas utilizados) y electrodos no

consumibles podemos destacar:

e SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO
El electrodo se encuentra revestido con un fundente de una capa que estabiliza el

arco y mejora la soldadura.

e SOLDADURA POR ARCO ELECTRICO CON FLUJO DE CO2

Se trata de una combinacion de electrodo revestido y gas protector de la zona a soldar.

e SOLDADURA POR ARCO SUMERGIDO
En este proceso, el arco esta protegido por material fundente el cual funde en contacto

con la soldadura, siendo alimentado automaticamente el electrodo.

Los electrodos en su mayoria se clasifican dependiendo de las propiedades del
material de aporte, que viene siendo basicamente el nucleo del electrodo, y quienes
se encargan de clasificarla son dos organizaciones, la AWS (American Welding
Society) y la ANSI (American Society Mechanical Engeniers), que son las maximas
autoridades en el mundo de la soldadura y son las encargadas de dictar las normas

que se deben de llevar a cabo en cada proceso.
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Factores a tomar en cuenta a la hs de elegir el electrén:

e Tipo de corriente con la que cuenta.

¢ Identificar el tipo de material base con el que se va a soldar (su grosor, que
forma tiene).

e Cual es el tipo de uniéon donde se va aplicar la soldadura (si la uniéon cuenta
con bisel, si es plana).

e Eficiencia en la produccion.

e Especificaciones que se deban de cumplir en la aplicacién de soldadura
(resistencia, si debe tener algunas propiedades de transferencia de calor)

e Posicién en la que se va a soldar.

e Condiciones generales del area de trabajo.

Soldadura por plasma:

El plasma es el resultado producido por un arco que calienta un gas ionizandolo.
Los riesgos son los producidos por los vapores nitrosos, ozono, humos metalicos
procedentes del metal base, disminucion del contenido de oxigeno por
desplazamiento de los gases que forman el plasma o por escapes de las mismos, por
la botella mal manipulada.
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Soldadura por gas:

En esta parte se incluyen las soldaduras que utilizan algun tipo de gas como
combustible para producir calor. Con gas butano. Para soldadura por estafio o para

sopletes de llama tipo fontanero.

Existen muchos otros tipos de soldadura.

1.3. Maquinas

Soldadora de estaiio

La soldadora de estaino se utiliza principalmente para trabajos delicados y pequenos
que necesitan de mucha precision. Son los tipos de maquinas de soldar mas utilizada
para las reparaciones o mejoras en cualquier aparato electrénico permitiendo realizar

conexiones entre los diferentes componentes de un circuito.
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Soldador a gas
El soldador a gas es utilizado cuando se tienen que soldar materiales de aluminio o
de cobre. Es un proceso que utiliza oxigeno, nitrogeno o argoén y un gas consumible.

Con este proceso se crea una llama que calienta y funde materiales de unién.

Soldadora inverter

Las soldadoras inverter ofrece muchas ventajas si se comparan con las maquinas
convencionales. La tecnologia inverter se ha convertido en la mas fiable. Sus
principales ventajas con su pequefo tamafno, lo que las hace mas manejables y

cdmodas para usar y su ahorro de energia. Son relativamente nuevos e innovadores.

Es importante para realizar cualquier soldadura conocer bien el equipo. Es
imprescindible saber qué elementos la forman para poder utilizarlo de manera

correcta, ejemplo:

e El cable porta electrodo, es el cable que sale del combinado para ir hacia la
pieza.

e El botén de encendido y apagado, para poder dejar o no pasar la corriente.

e La manija de regulacion se utiliza para controlar y regular el amperaje que se
requiera para cada trabajo que se quiera realizar.

e El cable de masa es el cable que conecta con la pieza donde se encuentra el
electrodo.

Para este proyecto los soldadores desempefiaron sus tareas dentro de uno de los
galpones de la base de LOGINPET SRL.

A continuacion, se tomara en cuenta el ambiente de trabajo y se hara hincapié en la

materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
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1.4. Riesgos presentes en las tareas de soldador

A continuacion, se detallan los riesgos identificados en la tarea:

Riesgos quimicos:

Inhalacion de gases y humos.

Al realizar este trabajo, el soldador queda expuesto a humos y gases, que se originan
al soldar el material y quedan en el ambiente de trabajo. Es importante que estos
gases no sean respirados por el trabajador, ya sea el soldador, asi como también los
compafneros que se encuentren cerca de la operacién de la soldadura. La inhalacion
puede conducir a trastornos de la salud como intoxicaciones agudas y enfermedades

profesionales, dependiendo de las condiciones particulares de trabajo.

Riesgos eléctricos:

“Es la probabilidad de que circule corriente eléctrica por el cuerpo humano, el cual
actua como conductor”

El uso incorrecto de la electricidad es una de las principales causas de incendios y
accidentes con peligro de muerte, por tal motivo debemos utilizarla con prudencia y

respeto.

Arco Eléctrico: Es un salto, chispa o descarga eléctrica a través del aire por diferencia
de potencia entre dos electrodos en el seno de una atmdsfera gaseosa.

Un arco se compone de energia eléctrica que se pierde en forma de calor y luz, por lo

que los peligros eléctricos pueden ser el riesgo mas intuitivamente reconocible en la

soldadura por arco.
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1.5. Accidente eléctrico

Factores que intervienen en la gravedad de un accidente eléctrico:

e Intensidad de corriente:

Es la diferencia de potencial entre nuestro cuerpo y la puesta a tierra, se mide en
Amper y puede producir desde una sensacion desagradable hasta quemaduras,

fibrilacion ventricular y paro respiratorio.

e Trayecto de la corriente en el organismo:

La gravedad del accidente va a estar condicionada por la trayectoria de la corriente

eléctrica a través del cuerpo. Esta trayectoria puede ser:

e« Mano-mano

e Mano-pie (sin pasar por el corazon)
e Mano-pie (pasando por el corazén)
e« Mano-cabeza

o Cabeza pies

Tanto el corazén como otros 6rganos vitales si se encuentran en esa trayectoria
pueden ser determinantes para la vida del accidentado. Aquellos recorridos que

atraviesan el torax o la cabeza ocasionan los mayores dafos.

¢ Resistencia eléctrica del cuerpo:

La resistencia del cuerpo humano esta dada por la resistencia de la piel, y varia segun

la persona.
e Tensién de la corriente:
Tiene relacion con la cantidad de calor generado, al pasar por el cuerpo humano. El

valor minimo de tensién que puede soportar el organismo es de 24 V, no obstante,
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resistencia que el cuerpo pueda presentar al paso de la corriente.

e Tiempo de contacto:

El tiempo de contacto es otro factor a tener en cuenta aunque las intensidades sean
peligrosas, si el tiempo de contacto es menor a 200 mseg. , no alcanza a producir

fibrilacion ventricular.

1.6. Efectos del paso de la corriente en el cuerpo humano

La tetanizacién: Es el movimiento incontrolado de los musculos como consecuencia
del paso de la energia eléctrica. Dependiendo del recorrido de la corriente perderemos

el control de las manos, brazos, musculos, etc

Quemaduras: Son producidas por la energia liberada al paso de la intensidad. La

gravedad de la lesion es funcidon del érgano o parte del cuerpo afectado.

Asfixia: Se presenta cuando la corriente atraviesa el térax. Impide la contraccion de

los musculos de los pulmones y por lo tanto la respiracion

La fibrilacion ventricular: Consiste en el movimiento anarquico del corazén, el cual

deja de enviar sangre a los distintos 6rganos.

Paro Respiratorio: Es producido cuando la corriente circula de la cabeza a algun

miembro, atravesando el centro nervioso respiratorio.

Tiranizacion Muscular: Ocurre cuando un musculo es obligado a contraerse vy

relajarse repetidas veces en un corto periodo de tiempo,
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1.7. Clases de contacto eléctrico

1.7.1. Contacto eléctrico directo

Es el que se produce por el contacto de la persona con alguna parte activa de la
instalacion, puede producirse en el circuito de alimentacion, por deficiencias de
aislamiento en los cables flexibles, en las conexiones a la red o a la maquina. Nunca

deben existir cables pelados o partes activas en tension sin proteger adecuadamente.

1.7.2. Contacto eléctrico indirecto

Es el contacto del cuerpo con alguna parte de una maquina (por ejemplo, con la

carcasa), herramienta o instalacion, puesta accidentalmente en tension.

Los peligros eléctricos comunes incluyen:

Maquinas mal cableadas: Si una maquina no esta correctamente cableada, la
carcasa exterior de metal de la soldadora puede estar eléctricamente caliente, lo
que representa un riesgo grave de descarga eléctrica. Utilice siempre un electricista

autorizado para cablear las maquinas.

La alta frecuencia puede cambiar los riesgos: Las personas con dispositivos
meédicos implantados y marcapasos deben mantenerse alejados de los equipos de

soldadura que utilizan radiacion de alta frecuencia.

Equipo de proteccion personal (EPP) inadecuado: La ropa humeda o mojada, o
soldar en un area humeda, aumenta el riesgo de completar el circuito. Los guantes

limpios y secos y las botas con suela de goma proporcionan aislamiento.

Quitar la cubierta del soldador aumenta los riesgos: algunos soldadores pueden
almacenar energia eléctrica incluso cuando se quita el voltaje de entrada. Nunca
abra una soldadora para exponer componentes eléctricos para su reparacion a

menos que esté debidamente capacitado.
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El conocimiento del circuito eléctrico puede mitigar el riesgo: ser consciente de lo
que esta eléctricamente caliente es fundamental para mantener su propia
seguridad. Los cilindros y los componentes estructurales del edificio, como las vigas
en |, nunca deben formar parte del circuito eléctrico. Todas las conexiones
eléctricas, incluidas las abrazaderas de grupo y los cables, deben estar ajustadas

y no gastadas ni deshilachadas.

1.8. Ley de Ohm

El fisico aleman Georg Simén Ohm (1787-1854) fue el primero en demostrar

experimentalmente la relacién entre los conductores eléctricos y su resistencia.

Ohm descubrié al principio del siglo XIX que la corriente a través de un metal era
directamente proporcional al voltaje o diferencia de potencial eléctrico por el metal, tal
como lo expresa su enunciado. El descubrimiento de Ohm condujo a la idea de la

resistencia en los circuitos.

Esta ley establece que la intensidad de corriente (I) en un circuito eléctrico, es
directamente proporcional a la tension del circuito (E) e inversamente proporcional a

la resistencia (R) del mismo circuito.

R

V=IxR

Voltaje
(voltios)
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1.9. Dispositivos de sequridad

1.9.1. Instalacion de puesta a tierra

La puesta a tierra es una instalacion de cables de proteccidon que van desde cada uno
de los enchufes de la instalacion, donde se conectaran aparatos eléctricos con partes

metalicas como por ejemplo la lavadora, hasta la tierra (el terreno).

Su misién es que, si hay una corriente de fuga, en lugar de quedarse en la parte
metalica del aparato conectado al enchufe, esta corriente se derive al terreno por

estos cables o instalacion llamada "Instalacion de Toma de Tierra".

La puesta a tierra proporciona estabilidad a los equipos eléctricos. Previene la sobre
corriente o el voltaje excesivo.
Las tomas de la instalacion seran siempre de tres patas, y fabricados de acuerdo a

las normas IRAM.

Conductor de tierra

Conexidn entre el conductor de tera v ef
electroda

Electrodo de puscta a tierra
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1.9.2. Disyuntores diferenciales

Los dispositivos diferenciales son un medio eficaz para la proteccién de las personas
contra los riesgos de la corriente eléctrica en baja tensidn como consecuencia de un

contacto directo o indirecto.

La funcion del disyuntor diferencial es la de proteger a las personas contra contactos
accidentales, no permitiendo el paso de intensidades de defecto que puedan ser
perjudiciales al cuerpo humano. Ademas de prevenir los riesgos de incendio

provocados por fugas de corriente eléctricas.

1.9.3. Llaves térmicas

La proteccion contra sobrecargas y corto circuitos se realiza mediante interruptores

termo magnéticos de calibres adecuados a los consumos.

Este dispositivo protege la instalacion del recalentamiento de los cables (para evitar
que se quemen) ante una sobrecarga. Cuando aumenta demasiado la corriente que

circula por el circuito, este dispositivo se calienta y corta.

1.10. Prevencion de riesqo eléctrico

No utilices aparatos eléctricos con las manos o guantes humedos o mojados
¢ No tires del cable para desconectar el equipo.

¢ No utilices aparatos eléctricos en mal estado hasta su reparacion.
o Respeta las instrucciones de los fabricantes de las herramientas o equipos.

¢ No arroje agua sobre las instalaciones eléctricas o equipo eléctrico.

e Las instalaciones eléctricas solo podran ser manipulada por el personal

cualificado y/o autorizado.

¢ No utilice equipos eléctricos si llueve, si los cables atraviesan sectores con
agua o su cuerpo esta mojado
¢ No intente reparar un equipo o instalacion en caso de desperfecto. Solamente

lo deben hacer los electricistas calificados.
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e Al conectar los equipos hay que evitar que los cables de alimentacion estén
expuestos al riesgo de ser pisados por vehiculos o de rotura
¢ En caso de rotura un equipo incidente corte el suministro de energia
e Respeta las instrucciones de los fabricantes de las herramientas o equipos.
¢ No intente reparar un equipo o instalacion en caso de desperfecto. Solamente
lo deben hacer los electricistas calificados.
e Utilizacion de EPP

¢ Revise periédicamente los cables.

Riesgos mecanicos:

Los riesgos a los que estda sometido un Soldador que pueden surgir durante la

transformacién del producto que se realiza en el taller como, por ejemplo:

e Golpes contra objetos fijos.

e« Quemaduras por contacto con el soplador, cuando estos elementos estan
sometidos a altas temperaturas, expulsan chispas, etc.

« Radiaciones ionizantes por la exposicion a la soldadura eléctrica.

e Tropezar o pisar herramientas o materiales situados en zonas de paso.

o Caida de las herramientas cuando se estan utilizando.

e Golpes con herramientas en las manos cuando se estan utilizando.

e Golpes y cortes con maquinaria en las manos y los pies.

e Quedar atrapado entre perfiles de aluminio, acero, etc. o al caer material de una
estanteria.

e Sobreesfuerzos diversos debido a cargar exceso de peso o por adoptar malas
posturas de manera continuada y repetitiva.

o Caida del material durante el transporte.

o Contacto con productos de limpieza de las maquinas que sean abrasivos.

o Contactos eléctricos indirectos por un aislamiento defectuoso.

e Ingestidén de sustancias nocivas por falta de higiene, ocasionalmente por manos
sucias.

e Inhalacién de vapores toxicos.
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Ruido provocado por herramientas de corte y soldadura.

Caidas desde alturas superiores a los dos metros.

Caidas al mismo nivel al tropezar en zonas con desnivel, por herramientas o
materiales situados en zonas de paso del oficial de herreria, al acceder a zonas
situadas ligeramente mas elevadas que a pie plano, al subir o bajar escaleras de
mano, etc.

Caida de herramientas cuando se estan utilizando o de materiales durante el
transporte manual, etc.

Desprendimiento de cargas de la grua.

Pisar escombros, herramientas o materiales situados en las zonas de paso.
Golpes contra elementos fijos, golpes contra estructuras, etc.

Golpes contra elementos transportados.

Cortes y golpes en los manos provocados por las herramientas.

Proyeccién de chispas a los 0jos, la cara, las extremidades, etc.

Quedar atrapado entre el material transportado.

Sobreesfuerzo provocado por cargar exceso de peso, por adoptar malas posturas
de manera continuada y repetitiva.

Exposicién a condiciones climatoldgicas adversas: altas temperaturas con mucha
humedad, frio intenso, etc.

Exposicidn a radiaciones ultra violeta.

Quemaduras por el contacto con elementos sometidos a altas temperaturas:
soplador, varilla de soldadura, etc.

Electrocuciones indirectas con cables eléctricos en contacto con el agua, por la
manipulacion de cables sin proteccion, por la utilizacion de herramientas con
diferente tension, por el aislamiento defectuoso de la herramienta manual, etc.
Inhalacion de vapores téxicos de plomo en la soldadura.

Radiaciones ionizantes por la exposicion a soldadura eléctrica.

Incendio por concentracion de gases inflamables en zonas poco ventiladas o
confinadas.

Atropellos o golpes con vehiculos de la obra.

El contacto con particulas en los 0jos, en el corte de materiales con esmeril.

pag. 37



UNIVERSIDAD  pacutTap oE
WIFASTA Weeieni

El objetivo es destacar la importancia del uso de equipos de soldadura de forma

PFI - Diez Maria Eugenia

segura y, por tanto, concienciar mas a los trabajadores sobre su responsabilidad a la

hora de respetar los procedimientos de seguridad en su trabajo diario.

Riesgos Ergondmicos:

El trabajo del soldador es reconocido como un trabajo que exige gran esfuerzo y que

representa riesgo para el profesional.

Durante los trabajos de soldadura, es importante mantener la posicion y trabajar en

un entorno ergondmico para evitar lesiones y cansancio.

Las posturas forzadas ocasionan: Molestias, incomodidad, limitaciones funcionales
0. dolor persistente en articulaciones, musculos, tendones, etc. pueden convertir en

lesiones cronicas. o ms tiempo se mantienen (factor decisivo en la soldadura).

Con la Resolucion SRT 886/15 se ha logrado sistematizar y facilitar la evaluacion de
las condiciones de trabajo que contribuyen al desarrollo de trastornos
musculoesqueléticos (TME), hernias inguinales directas, mixtas y crurales, hernia
discal lumbo-sacra con o sin compromiso radicular que afecte a un solo segmento
columnario y varices primitivas bilaterales, tal como se establece en el Articulo 1° de

la Resolucion SRT 886/15, y las acciones necesarias para prevenirlos.

Los factores que contribuyen a la aparicion de TME son los siguientes:

Factores fisicos:

e Cargas/aplicacion de fuerzas.
e Vibraciones.

e Posturas: forzadas, estaticas.
e Movimientos repetidos.

e Entornos de trabajo frios.

Factores psicosociales:
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Demandas altas, bajo control.

Falta de autonomia.

Falta de apoyo social.

Repetitividad y monotonia.

Insatisfaccion laboral.

Individuales:
e Edad.

e Historia médica.

e Capacidad fisica.

e Obesidad.
Posturas de trabajo estatico

Objetivo de la Ergonomia: disminuir: enfermedades, lesiones, estrés, etc. e

incrementar salud en el trabajo, calidad de vida en el trabajador, y productividad.

Trastornos musculo esqueléticos: Los trastornos musculoesqueléticos (TME) se
definen como alteraciones de estructuras corporales que afectan a los musculos,
huesos, tendones, articulaciones, y ligamentos. Sintomas: dolor asociado a la
inflamacion, perdida de fuerza, y dificultad o imposibilidad para realizar algunos

movimientos.

La soldadura muchas veces requiere de posiciones incomodas o peligrosas que
promueven las lesiones, las tareas de soldadura, deben ser hechos con calidad y
seguridad.
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Por ejemplo:

Peligro: Posturas forzadas.
Riesgo: La posibilidad de generar trastorno musculo esquelético (TME)

Control: Evaluar el puesto de trabajo, realizar pausas activas, rotacion de trabajo.

En la visita a la base, se seleccionaron 2 imagenes fotograficas de las posturas mas
utilizadas por los soldadores durante la jornada laboral y se las analizo a través del
método RULA y método REBA.

1.11. Método RULA

El método evalua posturas concretas, debe ser aplicado en ambos lados del cuerpo
por separado, y el evaluador elegira el lado que aparentemente esté sometido a mayor
carga postural, pero en caso de duda es preferible analizar los dos lados. Ademas, el
RULA divide el cuerpo en dos grupos, el grupo A que incluye los miembros superiores
(brazos, antebrazos y mufiecas) y el grupo B, que comprende las piernas, el tronco y

el cuello. el procedimiento de aplicacion del método es, en resumen, el siguiente:

e Determinar los ciclos de trabajo y observar al trabajador durante varios de estos

o Seleccionar las posturas que se evaluaran.

o Determinar, para cada postura, si se evaluara el lado izquierdo del cuerpo o el
derecho (en caso de duda se evaluaran ambos).

o Determinar las puntuaciones para cada parte del cuerpo

o Obtener la puntuacion final del método y el Nivel de Actuacion.

e Redisenar el puesto o introducir cambios para mejorar la postura si es

necesario.

« En caso de haber introducido cambios, evaluar de nuevo la postura con el

método RULA para comprobar la efectividad del mismo.
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Método R.U.L.A. Hoja de Campo

vy . B. Analisis de cuello, bronco y piarma
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Descripcién de los pasos:

e El brazo de 20° a 45° (+2), esta apoyado o sostenido (-1), da un total de 1.

e Antebrazo >100° (+2), el brazo cruza la linea del cuerpo (+1), da un total de 3.

e Mufeca esta doblada por la linea media (+1), posicion de la mufieca >15° (+3),
da un total de 4.

e La mufieca esta en el rango medio de giro (+1).

e TablaA: 4

e La postura no es principalmente estatica, y tampoco sucede repetidamente la
accion. (+0).

e Carga o esfuerzo >2 kg (+0).

e Filaen Tabla C: 4.

e Posicion del cuello en extension en cualquier Angulo (+4).
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Localizacion de posicion del tronco 20° sentado (+1).

Piernas y pies no estan apoyados ni equilibrados (+2).

Tabla B: 5.

La postura no es principalmente estatica, y tampoco sucede repetidamente la
accion. (+0).

Carga o esfuerzo >2 kg (+0).

Columna tabla C: 5

Total, tabla C: 5 (Ampliar el estudio y modificar pronto).

. Método REBA

Es un método que evalua el riesgo de posturas dinamicas y estaticas (acciones

repetidas, como, por ejemplo, repeticiones que superen las 4 veces/minuto, excepto

andar), adoptadas por brazo, antebrazo y mufieca (miembros superiores); y por

tronco, cuello y piernas.

Es importante tener en cuenta que el método REBA se aplica al lado derecho e

izquierdo del cuerpo por separado, y dependiendo del criterio del evaluador, se

determinara el lado que, a priori, conlleva una mayor carga postural.

7 objetivos principales del método REBA

Desarrollar un sistema de analisis de posturas, para identificar riesgos

musculo-esqueléticos en una variedad de tareas.
Incorporar una variable de agarre para evaluar la manipulacion de las cargas.

Ofrecer un sistema de puntuacién para evaluar la actividad muscular debida a

las posturas, 0 a cambios rapidos de las mismas, en el puesto de trabajo.
Reflejar la importancia de la conexién entre persona y carga.

Dividir el cuerpo en segmentos para poder codificarlos de manera individual,

con referencia a planos de movimiento.

Proporcionar un nivel de accién a través de la puntuacién final, que destaque

las urgencias.

Usar el minimo equipamiento para la observacion.
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I TABLA & ]
Grupo-A: Anilisis de cueflo, plernas y tronco PIERNAS ONCD Grupe Br Andlisis de brazos, antebrazos y mufiecas
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Descripcién de los pasos:

e Cuello >20 flexién o extension (+2)

e Piernas, soporte bilateral, andando sentado (+2).
e Tronco, 20° a 40° flexion, >20 extensién (+3).

e Resultado Tabla A: 5

e Cargay fuerza <5 kg (+0).

e Puntuacion A: 5

e Movimiento antebrazo: 60°-100° flexion (+1).

¢ Movimiento mufieca: 0°-15° flexion/extension (+1).
e Posicién brazo: >90° flexion (+4).

e Resultado Tabla B: 4.

e Buen agarre y fuerza de agarre (+0).

e Puntuacion B: 4.

e Puntuacion Final: 5 (Necesario).
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1.14. Elemento de proteccidén personal del soldador

El equipo de proteccion personal del soldador debe estar compuesto por:
¢ Ropa de Trabajo:

Incombustibles, prohibido el uso de pulseras, anillos, cadenas

e Pantalla de proteccién de cara y ojos:

Este EPP brinda cierto grado de proteccién ocular. Protegen los ojos no solo del calor,
sino también de la radiacién Optica y las chispas que se producen en trabajaos de

soldadura.

e Mascarilla respiratoria para humos metalicos:

Debe usarse siempre debajo de la mascara de soldar. Estas deben ser reemplazadas

al menos una vez a la semana.

e Guantes:

Permite proteger las extremidades superiores de los soldadores, del contacto térmico
o la agresiébn mecanica que se produce al soldar, por ejemplo, abrasiones, cortes por

cuchillas, perforaciones, etc.
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e Delantal de Cuero:

Para protegerse de salpicadura y exposicion a rayos ultravioleta del arco.

e Calzado de seguridad:

Existen diferentes variedades de disefios, por ejemplo, para proteger el pie de
sustancias quimicas severas. Algunos modelos cuentan con puntera reforzada y suela

resistente a hidrocarburos que ademas es antideslizante.

Se debe evitar soldar con la ropa manchada con grasa, solventes, o cualquier
sustancia inflamable. Ademas, hay que tener presente que la ropa humeda se

convierte en conductora.

Los humos de soldadura contienen sustancias toxicas cuya inhalacion puede ser
nociva, por este motivo se debe soldar siempre en lugares bien ventilados vy, si es

necesario, disponer de sistemas de extraccion localizada.

1.15. Tipos de riesgos

La Ley de Prevencion de Riesgos Laborales (LPRL), entiende el riesgo laboral como
“la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo”.
Su gravedad se mide teniendo en cuenta la probabilidad de que se produzca el dafio
y su severidad. Si el riesgo se materializa se convierte en un dafio real que perjudica

tu salud:
e Seguridad
e Higiénicos
e Ergondmicos

e psicosociales
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1.16 Control de riesgo

Gestion de riesgos:

Permite determinar los riesgos, intervenir para modificarlos, disminuirlos, eliminarlos
o lograr la preparacion pertinente para responder ante los dafios que sin duda, causara

un determinado desastre.

Matriz de riesgo:

Es una herramienta de gestion que permite determinar objetivamente cuales son los
riesgos relevantes para la seguridad y salud de los trabajadores que enfrenta una
organizacion. Su llenado es simple y requiere del analisis de las tareas que desarrollan

los trabajadores.

La clasificacion de los riesgos se lleva a cabo a través de la utilizacion de tablas que
determinan distintos valores para la consecuencia y gravedad y la probabilidad de

ocurrencia.

Segun los criterios aplicados, los riesgos se diferencian en base de los factores de

consecuencia y probabilidad, los cuales arrojan los siguientes valores.

Nivel de riesgo inicial (NRi): la relacion matematica para la identificacion del nivel de

riesgo resulta del producto de la probabilidad por la severidad del dafno. NRi =P x S

Severidad
P = Probabilidad, S = Severidad
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La clasificacion del Nivel del Riesgo de cada peligro en funcion a la relacion entre

Probabilidad y Severidad es:

Nivel de riesgo Puntuacion

De 16 a 34

Probabilidad (P): Resulta del producto y la sumatoria de los valores equivalentes de
Cantidad de personas, frecuencia de exposicidon, Factor de capacitacion y control
operativo segun la siguiente relacion aritmética. P= (A x B) +C+D A =Factor de
Cantidad de Personal Expuesto. B =Factor de Frecuencia de Exposicion. C =Factor

de Capacitacion. D =Factor de Control Operativo.

Por Ultimo, se mide el nivel de riesgo para eliminar, mitigar, o neutralizar los riesgos

en general, se deben establecer las medidas de control.

Las medidas de control segun su jerarquia seran indicadas en la planilla de evaluacion
de riesgos, especificando las mismas. Por ej.: Controles administrativos: aplicacién de
procedimientos internos, reasignacion de actividades, etc. Una vez obtenido el nivel

de riesgo final NRf, se definiran los riesgos segun la siguiente tabla:
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Nivel de Riesgo
NRf

Accién y cronograma

Deben adoptarse acciones para
reducir el riesgo en el mediano

Moderado (entre 1y 3 afios) o largo plazo
(de 3 a 5 afios).
Para reducir el nivel de riesgo
Significat debe tomarse medidas a corto

plazo (hasta 1 afio).

A
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Para realizar trabajos de soldadura en recintos cerrados hay que tener en cuenta

ciertos aspectos:

Eliminar los gases y vapores de la soldadura.

Comprobar que la ventilacion sea buena.

No utilizar ropa de fibras artificiales facilmente inflamables.

v
v
v Usar ropa dificilmente inflamable.
v
v

Soldar con corriente continua, dado que esta es menos peligrosa que la alterna.

1.18. Estudio de costos de medidas preventivas

A partir de las medidas preventivas se realiza un estudio de costos de las mismas.

CAPACITACIONES DE HIGIENE Y SEGURIDAD

Descripcién Precio Unitario| Cantidad Subtotal
Capacitacion sobre riesgos presentes
en la tarea $4.000 1 $ 4.000
Simulacro $ 10.000 1 $ 10.000
Capacitacion sobre roles de
emergencias $ 4.000 1 $ 4.000
Capacitacion sobre la importancia del
buen uso de las herramientas $ 4.000 1 $ 4.000
Capacitacion sobre el uso de
extintores $4.000 1 $ 4.000
TOTAL $ 26.000
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Equipos de proteccion personal (EPP)

Descripcién Precio Unitario Cantidad Subtotal
Pantalla de proteccién de cara y ojos $1.700 20 $ 34.000
Guantes $ 9.000 20 $ 180.000
Calzado de seguridad $ 15.700 20 $ 314.000
Delantal de Cuero $ 3.900 20 $ 78.000
Mascarilla respiratoria para humos
metalicos $ 1.400 20 $ 28.000
TOTAL $ 634.000
Herramientas de Medicion
Descripciéon Precio Unitario Cantidad Subtotal
Sondmetro Integrador $ 180.000 1 $ 180.000
Luxémetro $ 18.000 1 $ 18.000
TOTAL $ 198.000

pag. 53




UNIVERSIDAD  pacutTap oE
@)/FASTA icewewia

PFI - Diez Maria Eugenia

1.19. Conclusién

Proteger a los empleados cuando desempeifan operaciones de soldadura depende
de entender los peligros involucrados y las medidas apropiadas para poder
controlarlos. El soldar es una actividad peligrosa que representan una combinacién
unica de riesgos tanto para la seguridad como para la salud a los empleados en

muchas industrias.
En casi todos los procesos de soldadura nos encontramos fundamentalmente:

a) Humos metalicos que dependeran de una serie de factores como son punto de

fusién y vaporizacion.
El plomo, zinc y cadmio tienen bajos estos parametros por lo que forman faciimente
humos metalicos al soldar estos metales.

También existen estandares como el sistema OSHA que cubre muchos aspectos del
trabajo de soldadura, incluyendo la seguridad al soldar, el soldar en espacios
reducidos o limitados, el manejo de gases comprimidos, la seguridad con los incendios
y con la electricidad, la ventilacién, el equipo protector, y la capacitaciéon para el

empleado. Insista en condiciones seguras de trabajo antes de soldar.

El control de los peligros relacionados con la soldadura incluye evitar las lesiones a
los ojos, usar proteccion respiratoria, ventilaciéon del area de trabajo, usar ropa

protectora, y contar con equipo seguro para usar.

El mayor peligro de los oxidos de nitrogeno consiste en que su presencia pasa

inadvertida hasta que sobreviene la intoxicacion.

El ozono (O3) es otro de los gases que nos vamos a encontrar, producido por la
emision de rayos ultravioleta que generan las operaciones de soldeo.

Por ultimo, es muy importante la posicion en que el operario se encuentra con respecto
a los humos de soldadura, distancia del operario al electrodo y el grado de ventilacion
que exista en el recinto donde se efectue el soldeo.

Con respecto a los humos, el operario se coloca paralelamente a los mismos (posicion

correcta) perpendicular a ellos, o intermedia.
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radiacion ultravioleta, (demasiado oscuros) o bien por malos habitos.

La ventilacion es necesaria siempre en los sitios donde se suelda continuamente ya
que los humos se van acumulando. Esta necesidad se hace mayor cuando los locales

son reducidos o se suelda dentro de tanques, depdsitos, etc.
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Analisis de condiciones

generales de trabajo
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2.TEMA 2: Analisis de condiciones generales de trabajo

En el presente tema se establecio el analisis de las condiciones generales de trabajo
en la empresa LOGINPET SRL.

Los tres factores preponderantes para la realizacion del proyecto son:

e Contaminacion ambiental
e Protecciéon contra incendio

e Ergonomia

El objetivo es analizar el nivel de exposicidn de los riesgos mencionadas, en caso de
que el riesgo de un valor elevado, se determinaran medidas preventivas, y correctivas

con el fin de eliminar o reducir el riesgo, mejorando la calidad de vida del empleado.
Infraestructura para la calidad y seguridad industrial:

De acuerdo con la Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo N° 19.587, establece las
disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo. Debera el
empleador adoptar las medidas necesarias para que la utilizacion de los lugares de
trabajo no origine riesgos para la seguridad y la salud de los trabajadores o, si ello no

fuese posible, para que tales riesgos se reduzcan al minimo.

2.1. Contaminacion ambiental

La contaminacion ambiental esta originada principalmente por causas derivadas de la
actividad humana, como la emision a la atmosfera de gases de efecto invernadero o
la explotacion desmedida de los recursos naturales. Se denomina contaminacion
ambiental a la presencia de componentes nocivos (ya sean quimicos, fisicos o
biolégicos) en el medio ambiente (entorno natural y artificial), perjudicando los seres

vivos que lo habitan, incluyendo a los seres humanos.

El medio ambiente y sus ecosistemas sufren de manera directa los efectos
perjudiciales. Y es que la contaminacién ambiental es una alternacién negativa del
estado natural de los seres vivos que habitan el planeta. Las causas de este tipo de
contaminacion dependen de varios agentes que varian segun el ecosistema al que
afecten.
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La contaminaciéon ambiental supone un riesgo para la salud de todos los seres vivos

del planeta.

Existen diferentes tipos de agentes contaminantes que pueden ser sustancias
quimicas, como los plaguicidas, herbicidas, cianuro, los residuos urbanos, el petréleo
o las radiaciones ionizantes. Sin embargo, algo que tiene en comun es que producen
enfermedades y dafian el medio ambiente de forma alarmante. El rapido avance del
cambio climatico no es mas que un acelerador que alimenta esta problematica

mundial.

Actualmente, la contaminacién ambiental es uno de los principales problemas para el

medio ambiente en nuestro planeta.

Las causas de la contaminacién ambiental se pueden clasificar principalmente en tres

grupos:

e Origen quimico: ocurre cuando sustancias quimicas, que son perjudiciales
para la salud, entran en contacto con el medioambiente cercano. Los causantes
pueden ser muy variados: industrias, formas de agricultura incorrecta o incluso
nosotros mismos dentro del hogar cuando usamos productos nocivos de

limpieza o aerosoles, entre otros.

e Origen fisico: son formas de energia que causan alteraciones en el medio y la
salud de las personas. Dentro de los contaminantes fisicos mas comunes se
encuentran: el ruido de los autos, la radiacion de antenas, la basura que

generamos en casa, el incremento de la energia térmica en las fabricas, etc.

o Origen bioldgico: se originan por la descomposicion y fermentacién de
elementos que terminan por impactar al suelo, el aire y el agua. Generalmente
los causantes de la contaminacion bioldgica suelen ser los parasitos, los virus,
las bacterias y los hongos. Los desencadenantes pueden ser: falta de higiene,
presencia de residuos peligrosos, trabajar en lugares de riesgo, entrar en

contacto con alguna persona o animal enfermo, etc.
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2.2. Tipo de contaminacién ambiental

Los tipos de contaminacion ambiental se determinan segun el medio en el que tienen

lugar: el aire, el agua o el suelo.

2.2.1. Contaminacion del aire

la presencia de materias en el aire que pueden suponer un riesgo para los seres vivos.

2- Causas de la contaminacion del aire

Entre los causantes mas comunes de la contaminacién de aire podemos encontrar:
« Quema de carbdn en centrales eléctricas,
e excesos de dioxido de carbono generados por autos, aviones, colectivos, etc.,
e uso de solventes en industrias quimicas,
e quema de residuos tanto domésticos como agricolas,
e excesos de metano y amoniacos generados por la ganaderia,

e quema de combustibles fésiles para cocinar, calentar o iluminar hogares.

Consecuencias de la contaminacion del aire La inhalacién de productos quimicos

puede generar un sinfin de problemas de salud.

2.2.2. Contaminacién del agua

La contaminacion del agua, también conocida como contaminacion hidrica,
es cualquier cambio fisico, quimico o biolégico que tiene un efecto nocivo para

cualquier ser vivo que la consuma.

Causas de la contaminacién del agua:
e Productos quimicos y aceites que se desechan por las tuberias del hogar,
o tala de bosques,
e basuras y desechos fecales que acaban en mares o rios.
e actividades industriales,
o derrame de combustibles en los océanos,
e Uuso de pesticidas, entre otros.

e calentamiento global,
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3- Consecuencias de la contaminacién del agua La consecuencia mas evidente de

la contaminacion del agua es la transmision de enfermedades como la diarrea, el

colera, la fiebre tifoidea y la poliomielitis.

2.2.3. Contaminacion del suelo

La contaminacion del suelo es la concentracion de sustancias que provocan cambios

perjudiciales en el mismo.

Algunos ejemplos de causantes de la contaminacién del suelo son:

Sobreproduccion de residuos,

Uso incorrecto de abonos o pesticidas,
Fugas en tanques u operaciones industriales.
Desagues en mal estado,

Almacenamiento incorrecto de productos y/o residuos,

3- Consecuencias de la contaminacion del suelo

Cuando una o mas de las causas que mencionamos anteriormente afectan al suelo

aparecen consecuencias como: dafos a la salud (a través de la aparicion de las

enfermedades), desaparicion de especies, pérdida de fertilidad del terreno y de la

biodiversidad, corrupcion de las aguas subterraneas, deterioro de la agricultura y la

pesca, contaminacion del aire, entre otras.

1.3. Contaminantes quimicos

El grado de peligro de los contaminantes quimicos (gases, vapores, aerosoles), se

puede considerar segun los siguientes factores:

Explosividad: La capacidad de una sustancia para expender sus moléculas en

forma brusca y destructiva.

Inflamabilidad: La capacidad de una sustancia para producir combustion de si

misma, con desprendimiento de calor
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personas que estan en contacto con ella

* Reactividad: La capacidad de una sustancia para combinarse con otras y
producir un compuesto de alto riesgo (como compuesto inflamable, explosivo,

téxico etc.)

» Corrosividad: Sustancias con propiedades acidas o alcalinas.

1.3.1. Vias de entrada:

Inhalacién: Las particulas muy finas, los gases y los vapores se mezclan con el aire,
penetran en el sistema respiratorio, siendo capaces de llegar hasta los alvéolos
pulmonares y de alli pasar a la sangre. Ejemplo:

*  Mondxido de carbono

« Acido cianhidrico

+ Sulfuro de hidrégeno.

Absorcién cutanea: El contacto prolongado de la piel con el téxico, puede producir

intoxicacion por absorcidon cutanea, ya que el toxico puede atravesar la barrera
defensiva y ser distribuido por todo el organismo una vez ingresado al mismo. Son
especialmente peligrosos los toxicos liposolubles como los insecticidas y otros
pesticidas.

Ingestidn: La sustancia ingerida conlleva un riesgo especifico dependiendo de su
naturaleza, siendo diferente la gravedad del accidente y la urgencia de su atencion, la
cual nunca es menor. Algunas sustancias muestran su efecto téxico de forma
inmediata, especialmente aquellos de accidén mecanica (como los corrosivos), pero
otros no lo hacen hasta después de su absorcion en el tubo digestivo, distribucion y

metabolizacién, por lo cual pueden aparentar ser inocuos en un primer momento.
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Para evitar que el contaminante ya generado se extienda o disperse por la atmdsfera

y adquiera niveles peligrosos para los operarios mas cercanos al foco contaminante,

se puede incidir sobre:

La limpieza es un elemento fundamental, dado que su ausencia se traduce
limpieza en focos secundarios de contaminacion. Es trascendental limpiar los
suelos, paredes, maquinaria y todos los emplazamientos donde se pueda
depositar la suciedad.

La ventilacién es una buena técnica que puede utilizarse en ciertos casos con
contaminantes pocos nocivos.

El aumento de distancia entre el contaminante y el receptor, ya que a mayor
sea la misma, mas diluido llegara el contaminante al receptor.

Las barreras y alarmas.

Reducir el tiempo de exposicion intercambiado o rotando al personal.

Los equipos de proteccion personal deben ser el ultimo de los recursos y deben ser

considerados como medidas preventivas, en tanto se encuentran otras medidas de

solucion; sin embargo, son imprescindibles en determinadas circunstancias.

Los empleados de la empresa LOGINPET que realizan la tarea de limpieza, arenado

y pintado de piletas, estan expuestos a sustancias quimicas.

2.4. Medidas preventivas

Capacitar al personal sobre sustancias quimicas

cumplir con procedimientos

al momento de manipular las mangueras conectadas en piletas, verificar que

sus conexiones estan bien sujetas.

Contar con hoja de seguridad del producto quimico.
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e Capacitar al personal sobre riesgos de las tareas

e Capacitar al personal sobre primeros auxilios.

e Al momento de realizar trabajos en cisternas o piletas se debera contar con los
EPP adecuados.

e Previo al inicio del trabajo dentro de un espacio confinado se debera evaluar

los riesgos.

e Siempre que ejecuten trabajos en espacios confinados se debera disponer de

un vigia.
e Capacitar al personal sobre plan de contingencia.

e Durante los trabajos en espacios confinados realizar mediciones periddicas de

gases.
e Capacitar al personal y contar con carteleria sobre rol de accidente ambiental.

2.5. Leqislacion aplicable al medio ambiente

Ley 25.675, denominada Ley General del Ambiente, que establece los presupuestos
minimos para el logro de una gestién sustentable y adecuada del ambiente, la
preservacion y proteccion de la diversidad biolégica y la implementacién del desarrollo
sustentable en Argentina. Asimismo, establece un marco general sobre informacion y
participacion en asuntos ambientales, la responsabilidad por dafio ambiental y la

educacion ambiental.

La ley protege el ambiente garantizando su cuidado, la educacién y participacion del

ciudadano, controlando el impacto y el dafio ambiental que puede causar el hombre.

El Consejo Federal de Medio Ambiente (COFEMA) que esta formado por el gobierno
federal, las provincias y la CABA coordina la politica ambiental en todo el pais, a traves

del sistema federal ambiental a cargo del COFEMA.
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Los objetivos de la politica ambiental de Argentina son:
e Asegurar la calidad de los recursos ambientales.
e Mejorar la calidad de vida de las generaciones presentes y futuras.
o Fomentar la participacion social en materia ambiental.
e Prevenir los efectos peligrosos que el hombre genera sobre el ambiente.
o Mantener el equilibrio de los sistemas ecoldgicos.
o Asegurar la conservacion de la diversidad bioldgica.
o Promover cambios de conductas a través de la educacion ambiental.
e Promover el uso racional y sustentable de los recursos naturales.
e Organizar la informaciéon ambiental y asegurar el libre acceso a la misma.

o Establecer un sistema federal para implementar politicas ambientales.

o Establecer procedimientos para minimizar y prevenir riesgos y emergencias

ambientales y recomponer los danos causados por la contaminacion

2.6. Teoria del Fuego

El fuego es una reaccién Quimica (Oxidacion Espontanea y Violenta) que por su
intensidad puede tener la capacidad de emitir calor y luz. Tradicionalmente fue
representado por el triangulo de fuego, cuyos lados son el combustible, el oxigeno y

el calor.

El triangulo del fuego representa los elementos que se necesitan para que se
produzca la combustion. Estos son combustible, comburente (un agente oxidante

como el oxigeno) y energia de activacion (calor).
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COMBUSTIBLE

Combustible

Un combustible es en si mismo un material que puede ser oxidado. Es toda sustancia
que en contacto con el oxigeno en condiciones favorables reacciona liberando
energia. Los combustibles pueden ser sélidos (madera, papel, cartdn, fibras textiles,
etc.), liquidos (solventes, naftas, gasoil, petrdleo, pinturas, aceites, etc.), 0 gaseosos

(gas natural, hidrégeno, acetileno, gas licuado, etc.).

Calor

Se puede presentar en forma de llamas, friccidn, chispas eléctricas, chispas estaticas,
etc. Las fuentes de calor mas frecuentes, son: colillas de cigarrillos, fésforos mal
apagados, calor por friccion, chispas de soldadura, superficies de contacto caliente,
fermentacién de productos organicos, recalentamiento de instalaciones, sobrecarga
de lineas eléctricas, fogonazos, chispas por friccion, procesos de auto combustion,
efecto del sobre vidrios o superficies espejadas, caida de rayos, electricidad estatica,
fuegos abiertos. Dicho calor no solo influye en el inicio de un fuego sino también en

que este se mantenga e incluso aumente.
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Oxigeno (Agente Oxidante)

Un agente oxidante es un material que puede oxidar a un elemento combustible y al
hacer esto se reduce en si mismo. El aire atmosférico lo contiene en forma combinada
con el nitrégeno. Al producirse la combustion, el oxigeno del aire se separa del
nitrdgeno y comienza a combinarse con los vapores que arden formando otros gases.
Salvo algunas excepciones, se puede decir que no existiendo oxigeno no hay

combustion.
Reaccion en Cadena

Es un fendmeno quimico por el cual se producen reacciones unas por efecto de otras

ininterrumpidamente.

2.7. Proteccion contra incendio

Se llama proteccion contra incendios al conjunto de medidas que se disponen en los
edificios para protegerlos contra la accion del fuego. Estos incendios traen como
consecuencia pérdidas materiales, bienes o en el peor de los casos las vidas de los

humanos.

La proteccion contra incendios en un edificio requiere dos tipos de proteccion:

o Proteccion activa contra incendios.

e Proteccion pasiva contra incendios.

La primera se refiere a la deteccién y extincion de un incendio y la segunda se refiere

a la contencion

Proteccion activa contra incendios

La Proteccion activa contra incendios (PFA) desempefia un papel curativo y
representa todos los sistemas de deteccion y extincion de incendios (detectores,
rociadores, extintores, etc.), por lo tanto, esta destinada a advertir a los usuarios de

un incendio y actuar sobre él a través de una intervencion automatica o humana.
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Los sistemas proteccion activa contra incendios

Sistemas de deteccion y alarmas de incendios: Un sistema de alarma contra
incendios esta disefiado para detectar la presencia no deseada de fuego,
mediante la supervision de los cambios ambientales asociados con la

combustion.

Los extintores: Los extintores son elementos portatiles destinados a la lucha
contra fuegos incipientes. Sirven para dominar o extinguir cualquier tipo de
fuego generado para evitar asi su transformacion en incendios mayores. Existe

un tipo de extintor recomendado para cada tipo de incendio:

2.8. Tipos de fuegos extintores

Clase A: fuegos con combustibles sélidos como madera, carton, plastico, etc.
Clase B: fuegos donde el combustible es liquido como por ejemplo el aceite,
la gasolina o la pintura.

Clase C: en este caso el combustible son gases como el butano, propano o
gas ciudad.

Clase D: en este tipo de fuegos el combustible es un metal: el magnesio, el

sodio o el aluminio en polvo.

Tipos de extintores existentes y sus caracteristicas particulares:

Extintores de agua: son apropiados para extinguir fuegos de tipo A, es decir
todos aquellos producidos por la combustidon de elementos sélidos. El poder del
agua como elemento extintor se debe a su gran capacidad para absorber el
calor consiguiendo asi reducirlo mas deprisa de lo que el fuego es capaz de
regenerar. A la hora de utilizarlo es muy importante revisar el entorno y no
utilizarlo en lugares donde haya electricidad o una corriente eléctrica para evitar

el riesgo de electrocucion.

Extintores de polvo: es el mas comun y es indicado para los tipos A, By C.
Dadas las multiples aplicaciones de estos extintores, son una magnifica

proteccion para las viviendas, oficinas y empresas.
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o Extintores de C02: estos tipos de extintores son aptos para fuegos de tipo A,
B y C. Al ser un extintor limpio, resulta ideal para maquinaria delicada y
equipamientos eléctricos. Sin embargo, hay que tener en cuenta que se trata
de un elemento quimico y que, por tanto, para evitar intoxicaciones, es muy

importante salir de inmediato del lugar cuando se haya extinguido el fuego.

« Extintores para fuegos especiales: estos son los unicos que se pueden
utilizar para sofocar fuegos de clase D. Actuan en general por sofocacion y
algunos también absorben el calor actuando por enfriamiento al mismo tiempo

que por sofocacion.
Los extintores son una buena herramienta de prevencion contra incendios, pero para

asegurar su eficacia, es necesario llevar a cabo un correcto mantenimiento y que para

su uso se reciba formacion especifica.

2.9. Partes del extintor

Manoémetro

Manguera — Valvula
l\\‘\._
Nitrégeno
Tubo Siféon
Cilindro
Agente Extintor
Boquilla —
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2.10. Uso

1) Gire el seguro rompiendo el sello plastico.

2) Coldéquese a una distancia de 3 metros aprox. En direccién a favor del viento y
apunte la boquilla del extintor hacia la base de la llama.

3) Apriete el gatillo mientras mantiene el extintor en posicién vertical. Haga una
primera descarga del extintor. Mueva la manguera de lado a lado lentamente,

atacando por la base toda la parte frontal del fuego antes de avanzar.

La empresa LOGINPET cuenta con matafuegos ABC, con carteleria como punto de

reunién, plan de evacuacion, etc.
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o Sistemas de abastecimientos de agua contra incendios: son sistemas de
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almacenamiento y transporte de agua fria (hormalmente con calidad de agua
de consumo humano), por tanto, la corrosion e incrustaciones se deben tratar
como cualquier circuito de estas caracteristicas.

e Bocas de incendio: un hidrante de incendio, grifo o boca de incendio es una
toma de agua disefiada para proporcionar un caudal considerable en caso de
incendio.

« Mangueras: Son los elementos mas utilizados por el cuerpo de bomberos para
extinguir incendios. Las mangueras consisten en un tubo flexible que permite a
los profesionales transportar agua a presion desde el abastecimiento hasta el
lugar donde se haya producido el fuego.

e Equipos y accesorios de defensa contra incendio.

Podemos dividir la proteccion activa contra incendios en 3 categorias:

o Deteccion: Mediante la colocacion de los detectores de humo, llamas y calor
podremos detectar el fuego.
o Supresion del fuego: Incluye todos los procesos y actividades enfocados a apagar
el fuego por una accién directa.
o Ventilacion mecanica: consiste en todos los procesos que se llevan a cabo para
mantener libre de humo las rutas de evacuacioén y otras zonas especificas mediante

el uso de ventiladores mecanicos resistentes al fuego.

Proteccion pasiva contra incendios

La Proteccion pasiva contra incendios (PFP) juega un papel preventivo. Representa
todas las medidas constructivas que permiten que una estructura resista un incendio

durante un tiempo determinado (fijado por las normas relativas al tipo de edificio).

Estas medidas constructivas estan destinadas a:

o Detener la progresion de los humos.

« Evitar la propagacion de las llamas.

« Contener los efectos térmicos en el area del desastre.

« Mantener la estabilidad al fuego de los elementos estructurales.

pag. 70



UNIVERSIDAD  pacutTap oE
@IFP&ST{‘; INGENIERIA

PFI - Diez Maria Eugenia

Todas estas medidas se llaman pasivas porque funcionan sin intervencion humana o
aporte de energia externa. Su objetivo es permitir la evacuacion de las personas y la
intervencién de los servicios de emergencia, confinando el fuego el mayor tiempo

posible en el unico espacio donde se declara.

Podemos dividir la proteccion pasiva contra incendios en 3 categorias:

Proteccion estructural: son las medidas para asegurar la residencia a fuego de los

elementos estructurales.

Compartimentacion: Medidas para cerrar los pasos que conectan con el area en la

que se inicio el fuego.

Tratamientos ignifugos: se trata de la técnica con la que se realiza un correcto

aislamiento de las estructuras de un edificio para evitar la difusion de incendios.

Causas de incendios

1. Instalaciones eléctricas inadecuadas

2. Cigarrillos y fosforos

3. Almacenamiento de liquidos inflamables/combustibles
4. Falta de orden y limpieza

5. Chispas generadas por trabajos mecanicos

6. Superficies calientes

7. Calentamiento por friccion de partes moviles de maquinarias
8. Llamas abiertas

9. Residuos calientes de una combustion

10. Corte y Soldadura

11. Electricidad estatica, etc.

12. Quema no controlada de residuos, etc.
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2.11. Prevencién de incendios

La prevencion de incendios integra el conjunto de las medidas de proteccién, junto
con las condiciones de construccion, instalacion y equipamiento de extincién vy

evacuacion en los lugares de trabajo.
» Apagar correctamente colillas de cigarrillos y fésforos

» Almacenar los productos inflamables en lugares ventilados, rotulados y ubicarlos
lejos de fuentes de calor.

 Evitar acumulacion de residuos en areas de trabajos para disminuir la carga de

fuego.

* En operaciones que generen electricidad estatica mantener la humedad elevada
para evitarla. Capacitar para el buen manejo de equipos industriales que producen
calor y quemadores portatiles.

* En trabajos de corte y soldadura mantener los locales ventilados.

* Evitar la quema de residuos.

Cuando la quema de residuos no pueda evitarse y sea admitida por el Organismo de

control, es necesario:
* Limitar el lugar.

» Tener en cuenta el momento y las condiciones climaticas para hacerlo, y apagarlo

cuando cambien las mismas, en especial, respecto al viento.

* Preferiblemente, contar con lineas de agua para incendio. Otra posibilidad para hacer
frente a un fuego no desarrollado, es contar con un tanque movil, montado sobre

acoplado con una motobomba, ademas de los extintores.
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2.12. Plan de evacuacién

El plan de evacuacion busca establecer las condiciones, que le permita a los
ocupantes y usuarios de las organizaciones, protegerse en caso de que un siniestro o
amenaza colectiva ponga en peligro su integridad, mediante acciones rapidas,

coordinadas y confiables, tendientes a desplazarse hacia lugares de menor riesgo.

Proceso de evacuacion

1- PRIMERA FASE: Deteccién del peligro.

2- SEGUNDA FASE: Alarma (visual y/o audible).

3- TERCERA FASE: Preparacion para la salida.

4- CUARTA FASE: Salida de todas las personas involucradas.

El plan de evacuacién debera estar ubicados en las entradas de los edificios, cruces
de pasillos, escaleras y cerca de los ascensores, ademas, aunque se trate de una
senalizacion de emergencia deberan estar instalados a una altura intermedia para que

sea posible su lectura (entre 1,00 y 1,50m).

El articulo 20 de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales establece
la obligacién de que las empresas analicen las posibles situaciones
de emergencia y que adopten las medidas necesarias en materia de primeros

auxilios, lucha contra incendios y evacuacion de las personas trabajadoras.

2.13. Medidas preventivas

e Contar con extintores

e Disponer de plan de respuesta ante emergencias.
e Mantener orden y limpieza

e Medicion de PAT (puesta a tierra)

¢ Realizar mediciones de mezcla explosivas, co, h2s.
e Realizar simulacros de evacuacion.

e Capacitar al personal sobre el uso de extintores.
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e Contar con carteleria con roles de emergencias.

2.14. Ergonomia

La Ergonomia adapta el trabajo al trabajador con el fin de preservar la eficacia,
seguridad y el bienestar laboral. Aspectos claves de la Ergonomia son la carga fisica
de trabajo, el disefio del puesto y de los equipos de trabajo manuales, asi como el uso

adecuado de pantallas de visualizacion.

La funcidn principal de la Ergonomia es la adaptacion de las maquinas y puestos de

trabajo al hombre.
Tiene como objetivos:

1. Seleccionar la tecnologia para las herramientas y equipos de trabajo mas
adecuada al personal disponible.

Controlar el entorno del puesto de trabajo.

Detectar los riesgos de fatiga fisica y mental.

Analizar los puestos de trabajo para definir los objetivos de la formacion.

Optimizar la interrelacién de las personas disponibles y la tecnologia utilizada.

o 0k w N

Favorecer el interés de los trabajadores por la tarea y por el ambiente de
trabajo.

Riesgos ergondmicos

Son aquellos que pueden dar lugar a trastornos musculoesqueléticos (TME) en el

trabajador.

Los trastornos musculo esqueléticos (TME) son alteraciones que sufren estructuras
corporales como musculo, tendones, articulaciones, huesos, nervios, u el sistema

circulatorio, debido al trabajo o al entorno en que este se desarrolla.

Debera realizarse una correcta evaluacion de riesgos ergondmicos cuando se

presenten los siguientes factores:

e Posturas de trabajo forzadas, son aquellas posiciones que adopta un trabajador

cuando realiza las tareas en su puesto y mantiene parte del cuerpo en una
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posicion incomoda que causa tension en los musculos, como en el caso de
posturas estaticas, mantenidas durante mas 4 segundos, del tronco o
extremidades superiores o inferiores del trabajador. Por ejemplo: la persona
que realiza tareas administrativas durante toda la jornada laboral mantiene

posturas estaticas prolongadas.

e Movimientos repetitivos: es un grupo de movimientos continuos durante un
trabajo que implica la accién conjunta de los musculos. Por ejemplo: personal

de limpieza, realiza movimientos repetitivos con sus muiecas.

e Aplicacion de fuerza: es cuando muchos de los procedimientos manuales
obligan a los trabajadores a usar grandes cantidades de fuerza. Por ejemplo:
Cuando se realizan tareas de levantamiento manual de carga sin ayuda de

herramientas auxiliares.

e Puestos donde el trabajador puede estar sometido a vibraciones que pueden
ser mano-brazo o de cuerpo completo y derivar en enfermedades profesiones
osteoarticulares o angioneuroticas provocadas, por ejemplo, el trabajo del

remachador.

e Lugares de trabajo con dimensiones muy reducidas donde el trabajador apenas

tenga espacios para el desarrollo de sus tareas.

e Puestos donde el trabajador este sometido a ruido, que pueden provocar
enfermedades profesionales como la hipoacusia o sordera profesional.

e Puestos de trabajo con iluminacién insuficiente.

e Lugares donde pueda estar sometido a temperaturas extremas que pueden
derivar en estrés térmico por calor o frio. En este caso, se debe tener en cuenta
que le trabajador no debe estar expuesto a corrientes de aire molestas,

cambios bruscos de temperatura u olores desagradables.
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Los mismos al adaptarse a condiciones laborales mal disefiadas se pueden

lesionar gravemente.

2.15. Manipulacién manual de carga

Es cualquier operacién de transporte o sujecion de una carga, por parte de uno o
varios trabajadores, por ejemplo, levantar, desplazar, o empujar mercaderia.
Se considera carga a los objetos que pesan mas de 2 kg, un objeto de este peso, mal

agarrado puede producir lesiones.

Recomendaciones sobre la manipulacién manual de cargas

1. Planificar el levantamiento:
e Usar los EPP adecuados.
« Utilizar las ayudas mecanicas precisas, siempre que sea posible.
« Tener prevista la ruta de transporte y el punto de destino final de levantamiento,
retirando los materiales que entorpezcan el paso.
« Solicitar ayuda a otras personas si el peso de la carga es excesivo o se deben
adoptar posturas incomodas durante el levantamiento y no se puede resolver

por medio de la utilizacion de ayudas mecanicas.

2. Colocar los pies:
e Separar los pies para proporcionar una postura estable, colocando un pie mas

adelantado que el otro en la direccion del movimiento.

3. Adoptar la postura de levantamiento:
e Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda derecha, y
mantener el mentén metido. No flexionar demasiado las rodillas.

e No girar el tronco ni adoptar posturas forzadas.

4. Agarre firme:

e Sujetar firmemente la carga empleando ambas manos y pegarla al cuerpo.
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5. Levantamiento suave:
o Levantarse suavemente, por extension de las piernas, manteniendo la espalda

derecha. No dar tirones a la carga ni moverla de forma rapida o brusca.

o

Evitar giros:
e Procurar no efectuar nunca giros, es preferible mover los pies para colocarse

en la posicion adecuada.

N

Carga pegada al cuerpo:

« Mantener la carga pegada al cuerpo durante todo el levantamiento.

8. Depositar la carga:
o Si el levantamiento es desde el suelo hasta una altura importante, apoyar la

carga a medio camino para poder cambiar el agarre.

Partes del cuerpo que afectan principales estos riesgos:

Afectan sobre todo a la espalda, cuello, hombros y extremidades superiores, aunque

también pueden surgir trastornos en los miembros inferiores.

LOGINPET cuenta con personas que pasan la mayoria de su jornada laboral en la

misma posicion, como lo es el personal que realiza tareas administrativas.

2.16. Enfermedades que derivan de los factores de riesgos ergondmicos

-Dorsalgia: Es un dolor intenso en la region dorsal de la columna vertebral, se
presentan personas que trabajan por periodo largos frente a un escritorio o0 que no

cuentan con una silla ergondmica, suele confundirse con un simple dolor de espalda.

-Hernia: Es un desplazamiento total o parcial de una visera u otra parte blanda fuera
de su cavidad natural, normalmente se produce por el levantamiento de objetos

pesados.
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-Tendinitis: Es una inflamacién en la zona que se une el musculo y el tendén, se
presentan sintomas como dolor, inflamacién y enrojecimiento de la mano, la mufieca

o el antebrazo, esto es causado por los movimientos repetitivos.

2.17. Medidas preventivas

° Establecer tiempos de descansos

o Realizar ejercicios de estiramientos y relajacion.

o Capacitacion de levantamiento manual de carga.

° Utilizar herramientas mecanicas siempre que se pueda.

o Implementar programa de ergonomia

° Capacitaciones de posturas correctas

o Evitar estar en una misma posicién durante mucho tiempo.
o Realizar un buen descanso nocturno.

° Levantar peso con moderacion.

Invertir en ergonomia en el trabajo beneficia a todos las partes implicadas. De esta
forma, los trabajadores evitan riesgos innecesarios para la salud, pero también hay
una mejora del ambito laboral, lo que provoca una mayor motivacion. También cuenta
con ventajas para el empresario debido a que invertir en ergonomia mejora la calidad

del servicio.
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2.18. Conclusion

La empresa dispone y cuenta con las hs profesionales segun decreto 1338/96 de

servicio de Higiene y Seguridad.

En cuanto a los bafios, vestuarios y cocina reunen los requisitos establecidos por la
ley 19587.Tienen maquinas eléctricas con sistema de puesta a tierra y su medicion

periddica.

Los conectores eléctricos se encuentran en buen estado, la empresa provee a todos
los trabajadores, de los elementos de proteccion personal adecuado, acorde a los
riesgos a los que estan expuesto, cuentan con su correspondiente registro de entrega
y se les brinda capacitaciones acerca de los riesgos especificos a los que se

encuentran expuesto en su puesto de trabajo los empleados.
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3

Programa integral de
prevencion de riesgos

laborales:
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3.TEMA 3: Programa integral de prevencién de riesgos laborales

Introduccion

La presente tesis tiene como objetivo abordar la tematica acerca de la Higiene y
Seguridad tanto dentro como fuera del establecimiento. Para cumplir con el objetivo
es necesaria la implementacion de un programa integral de seguridad e higiene, el
cual se justifica en la prevencion de los riesgos laborales que puedan causar dafos a
los trabajadores como al establecimiento. Se asume que la prevencion de accidentes

y la produccion eficiente van de la mano.

El “Programa Anual de Prevencion de Riesgos Laborales”, sirve para fijar las politicas
(los compromisos) de la empresa en materia de salud y seguridad en el trabajo a los
efectos de ajustar su conducta a lo establecido en la normativa vigente y con la
finalidad de disminuir todo riesgo que pueda afectar la vida y la salud de los
trabajadores como consecuencia de las tareas desarrolladas. Es la herramienta a
través de la cual se integra la actividad preventiva de la empresa en su sistema

general de gestion y se establece su politica de prevencién de riesgos laborales.

La PRL (Plan de prevencion de riesgos) es un derecho de los trabajadores y una
obligacion por parte de todos los empresarios. Por lo tanto, cualquier empresa o
autébnomo que tenga, al menos tenga, uno o varios trabajadores a su cargo tendra el

deber de cumplir con la Ley 31/1995 de Prevencion de Riesgos Laborales.

El implementar un programa integral de seguridad e higiene no solo trae beneficios
para lograr un ambiente seguro en el area de trabajo, sino también en la prevencion

de los riesgos laborales.

Los beneficios que aporta el plan integral también se ven reflejados en la certificacion
por parte de las leyes y normas nacionales e internacionales, las cuales acreditan el
prestigio de la organizacion, impactando no solo en la calidad de productos o servicios
que brinda, sino también en la confianza que les genera a sus clientes a la hora de

elegirlos.

Otro de los objetivos es implementar medidas correctivas y preventivas de trabajo que
tiendan a disminuir los riesgos de las tareas que se ejecutan de forma tal que las
mismas se realicen sin causar dafios a las personas y a los bienes de la empresa.
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Analisis FODA:

El analisis FODA es una herramienta de planificacion estratégica, disefiada para
realizar unos analisis internos (Fortaleza y Debilidades) y Externo (Oportunidades y

Amenazas) en la empresa.

Es una herramienta simple y a la vez potente que te ayuda a identificar las

oportunidades competitivas de mejora.
Fortaleza:
Atributo y recursos internos que respaldan un resultado exitoso:

e Trabajo en equipo y clima laboral

e Calidad de los productos.

e Mano de obra idonea.

¢ Antigledad en el rubro.

e Conocimiento Técnico especifico del negocio.
e Equipamiento propio.

e Sostenibilidad del negocio en el contexto actual.
Oportunidades:
Factores externos que la entidad puede capitalizar o utilizar en su beneficio:

e Las nuevas corporaciones los elijen.
e Clientes los recomiendan.

e Buena reputacion.
Debilidades:
Atributos y recursos internos que actuan en contra de un resultado exitoso:
e Recursos econdémicos limitados
Amenazas: factores externos que podrian comprometer el éxito de la entidad:

e Costos de pequenas empresas son mas bajos.

e Reduccion de la actividad por la baja de petréleo/baja de inversion.
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Objetivo:

El propdsito de este procedimiento es reforzar las practicas seguras y precauciones
para reducir el riesgo de lesiones personales, incendio y explosion.

El objetivo principal de la Prevencion de Riesgos Laborales es proteger al trabajador

de los posibles riesgos que se pudieran derivar de su trabajo.

La Prevencién de Riesgos Laborales tiene como fin evitar o minimizar las causas de

los accidentes y de las enfermedades derivadas del trabajo.

Alcance:

El presente programa alcanza a todo el personal vinculado con la empresa

LOGINPET, sean propios o contratadas de forma eventual.
Mision:
Brinda soluciones integrales en pozo relacionadas al almacenamiento y conduccion

de fluidos (piping) con altos estandares de calidad y seguridad, buscando satisfacer

las necesidades de nuestros clientes.
Vision:

Ser lideres en la prestacion de servicios de soluciones integrales de almacenamiento

y conduccion de fluidos en América del sur.
Responsabilidades:
Empleador:

El empleador esta obligado a velar por la seguridad y salud de sus trabajadores y sus

principales obligaciones son:

e Poner a disposicion de sus empleados los instrumentos adecuados de trabajo;

¢ Asignar responsabilidades al interior de la empresa, entre otras.

e Definir, divulgar, dirigir y hacer cumplir al interior de la empresa la politica de
seguridad y salud en el trabajo,

¢ Integrar los aspectos de seguridad y salud en el trabajo al conjunto de sistemas de
gestion, procesos, procedimientos y decisiones de la empresa,

¢ Realizar la prevencion y promocion de riesgos laborales,

¢ Realizar el plan de trabajo anual
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Cumplirian con la norma de higiene y seguridad, incluido el plan de mejoramiento.

Proveer a sus trabajadores de los elementos de proteccion personal y

capacitarlos para su correcta utilizacion.
Adoptar las medidas necesarias para prevenir riesgos en el trabajo.
Capacitar a sus trabajadores en métodos de prevencion de riesgos del trabajo.

Mantener un registro de accidentabilidad laboral.

Trabajadores:

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

Utilizar correctamente los EPP

Cumplirdn con las normas de higiene y seguridad, incluido el plan de

mejoramiento, asi como con las medidas de recalificacion profesional;

No alterar el funcionamiento de dispositivos de seguridad.

Aseguradora de riesgo de trabajo:

Las ART tienen como obligacion:

« Brindar todas las prestaciones que fija la ley, tanto preventivas como dinerarias,

sociales y de salud.

e Promover la prevencion, informando a la Superintendencia de Riesgos del

trabajo acerca de los planes y programas exigidos a las empresas.

e Evaluar la verosimilitud de los riesgos que declare el empleador.

e Realizar la evaluacion periddica de los riesgos existentes en las empresas

afiliadas y su evolucion.

« Mantendran un registro de siniestralidad por establecimiento.

Responsable de Higiene y Seguridad:

o Capacitar al personal segun programa establecido en materia de higiene y

seguridad.
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e Realizar inspecciones de seguridad
o Adopcion de medidas correctivas
e prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos centros o puestos

de trabajo;

o realizar IPER (identificacion de peligro y evaluacion de riesgos)

e Procurar el cumplimiento de las politicas de higiene y seguridad.

3.1. ldentificacidon de peligros, evaluacién de riesgos y determinacion de controles

La identificacion de Peligros:

La identificacion de peligros, valoracion de riesgos y determinacién de controles, es
uno de los pilares fundamentales del suefio del sistema de Gestion de Seguridad y
Salud en el trabajo, siendo una de las entradas para la identificacion y definicion de
las actividades a realizar con el fin de prevenir accidentes o enfermedades de tipo

laboral.

Es en la identificacion de peligros, en donde se va a tener la oportunidad de ver todo
el panorama de las actividades, zonas, cargos, cantidad de personas, etc, en donde
existen algun tipo de peligro, y es en la valoracion del riesgo en donde se determinara
cuales con los riesgos a los que se debe priorizar por su impacto o probabilidad de

ocurrencia.

La matriz de identificacién de peligros, evaluacion y valoracion de riesgos es la
herramienta de gestion que permite determinar objetivamente cuales son los riesgos
relevantes para la seguridad y salud de los trabajadores que enfrenta una

organizacion:

Clasificacion procesos, actividades y tareas

¢ Identificar los peligros.

¢ |dentificar los controles existentes

e Evaluary valorar los riesgos

e Definir los criterios de aceptabilidad.

e Preparar el plan de accién para el control de los riegos.

e Revisar el plan de accion propuesto y confirmar si el riesgo es aceptable o no.
pag. 85



UNIVERSIDAD  pacutTap oE
WIFASTA Weeieni

PFI - Diez Maria Eugenia

e Asegurar que la valoracion del riesgo y los controles propuestos son efectivos
y estan actualizados.

La evaluacion de riesgo

Involucra tres pasos basicos:

a) identificar los peligros

b) estimar el riesgo de cada peligro - la probabilidad y severidad del dafio

c) definir si el riesgo es tolerable.

Para efectuar evaluaciones de riesgo efectivas son necesarios siguientes criterios:

a) Clasificar las actividades laborales:

Elaborar una lista de las actividades laborales que cubra las instalaciones, planta,

personal y procedimientos, recopilando informacion sobre los mismos.
b) ldentificar peligros:

Identificar todos los peligros significativos relacionados con cada actividad laboral.

Considerar quién puede resultar dafiado y como.
c) Determinar el riesgo:

.El riesgo a partir del peligro debe determinarse estimando la gravedad potencial
del dafo y la probabilidad de que éste ocurra. Hacer una estimacién subjetiva del
riesgo relacionado con cada peligro asumiendo que los controles planificados o
existentes estan implementados. Los evaluadores también pueden considerar la

efectividad de los controles y las consecuencias de sus falencias.
d) Decidir si el riesgo es tolerable:

Juzgar si las precauciones de SST planificadas o existentes (si las hubiera) son
suficientes para mantener el peligro bajo control y cumplir los requisitos legales.
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Elaborar un plan para tratar todos los temas que la evaluacién considera que
requieren atencidn. Las organizaciones deben asegurarse que los controles

nuevos y existentes permanezcan implementados y sean efectivos.

f) Revisar si el plan de accion es adecuado:

Reevaluar los riesgos en base a los controles corregidos y verificar que los riesgos

seran tolerables. Nota: La palabra "tolerable" aqui significa que el riesgo se ha

reducido al nivel mas bajo razonablemente factible.

3.2. Relevamiento General de Riesgos Laborales

La Superintendencia de riesgos del trabajo establecio a través de su resolucion SRT
25/2018, que la ART debera desarrollar un sistema electronico de RGRL
(relevamiento general de riesgos laborales), donde los empleadores estan obligados

a completar los datos requeridos por la Resolucion SRT N 463/2009 y modificatorias.

El Relevamiento General de Riesgos Laborales es una herramienta que contribuye al
registro de informacion de forma detallada sobre los riesgos existentes en los distintos
establecimientos. Esta herramienta colabora con el sistema de prevencion ya que
permite que las aseguradoras y la Superintendencia posean una fuente mas de
informacion sobre los riesgos existentes y habilita un asesoramiento en medidas de

prevencion especifico para esos riesgos por parte de las ART.

El empleador tiene un plazo de 30 dias al momento de la afiliacion para presentar el
Relevamiento General de Riesgos Laborales y la ART lo informara a la SRT en un

plazo de 10 dias.

Las aseguradoras deberan visitar al empleador a fin de verificar el estado de

cumplimiento de la normativa de salud y seguridad en el trabajo.

Determinacion de controles:
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Los controles se van a realizar segun lo establecido en la norma OHSAS 18001/2007,
que es una serie de estandares en materia de seguridad y salud en el trabajo

que administra los riesgos laborales.es decir, contemplando la Jerarquia de controles:

3.3. Jerarquia de control de riesqgos

La jerarquia de los controles segun ISO 45001: 2018 pretende proporcionar un
enfoque sistematico para aumentar la seguridad y salud en el trabajo, eliminar los

peligros, y reducir o controlar los riesgos para la SST.

Es un elemento preventivo que nos permite al momento de estar elaborando la matriz
de identificacion de peligro y evaluacién de riesgo, poder jerarquizar cuales son las
medidas de control de riesgos desde la mas importante a la menos importante.
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Ejemplos:
Eliminacion:

Disefios para suprimir los peligros, como el ruido, el manejo manual de carga, aplicar
enfoques ergondmicos al planificar nuevos lugares de trabajo; eliminar el trabajo

monotono o el trabajo que causa estrés negativo.

Sustitucion:

Reemplazar lo peligroso por lo menos peligroso, por ejemplo: bajar la velocidad,

reemplazar pintura en base solvente por pintura en base agua.
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Aislar a las personas del peligro; implementar medidas de proteccion colectiva (por
ejemplo, aislamiento, proteccion de maquinas, sistemas de ventilacién, cerramiento

del ruido, barandas de seguridad.
Administrativos:

Procedimientos de trabajo seguros, rotacion de trabajadores, llevar a cabo

inspecciones periodicas de los equipos de seguridad,
EPP:

Proporcionar los EPP adecuado, las instrucciones para la utilizacion y el
mantenimiento de los mismos, como, por ejemplo: Casco, anteojos de seguridad,

protectores auditivos, protectores faciales, botas de seguridad.

3.4. Seleccioén de personal

1- Inicio: Requerimiento de Personal:

El proceso da inicio con la requisicidon de un recurso a través del formulario. El
formulario debe ser completado por el lider/jefe del sector que requiere el mismo, con
la aprobacion el Socio Gerente de la organizacion. Una vez llenado el formulario debe
ser enviado al responsable de RRHH para dar inicio a la busqueda. Busqueda y

Reclutamiento.

Responsable: Lider Operativo/ jefe de Sector.

2-Alta de Personal:

Cuando exista un candidato con posibilidades de ingreso, se debe completar el
formulario “Asignacion de Recursos al Personal Ingresante”, el cual debe ser
completado por superior inmediato y el asesoramiento de las areas soportes que
intervienen. Previamente se debera verificar el stock de los elementos a entregar a los

recursos asignados, con el objeto de asegurar la disponibilidad de los materiales y las
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PIC detallando lo requerido.

Cuando el candidato finalice con el proceso de reclutamiento y cumpla con los
requisitos establecidos en el puesto, se lo enviara a realizarse el examen médico

preocupaciones.

Obtenido el apto otorgado por Medicina Laboral, se completara el formulario “Ficha de

Personal”, la cual sera parte del legajo junto con el CV actualizado del recurso.

Completada la documentacion, se dara de alta al recurso en los sistemas de la

organizacion a través del otorgamiento de un numero de legajo y un CUIL.

Una vez finalizado, se comunicara a las areas intervinientes la posible fecha de

ingreso del recurso y se elaborara mail de bienvenida.

Responsable: Resp. Administracion y RRHH.

3- Induccidn y capacitaciones requeridas:

Los responsables de Seguridad e Higiene, Calidad y Ambiente y el superior directo,
deben realizar la inducciéon al puesto en los distintos ejes, el superior directo debe
dejar registro de la induccion al puesto, indicando responsabilidades y funciones a
realizar, como asi también particularidades en el formulario “Registro de
Capacitacion”. En caso de requerir capacitaciones o formacién especifica, agregar la

misma al programa de capacitacion vigente “Programa de Capacitacion”.

Responsable: jefe directo/ Responsable de Seguridad e Higiene / Responsable de
Calidad y Ambiente.

4- Entrega de EPP al personal:

Luego de la induccion se realizara la entrega de los EPP (elementos de proteccion
personal) de acuerdo al puesto, el registro de dicha entrega debe hacerse desde el

sector de abastecimiento.
Responsable: Responsable de Pariol.
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5- Administracion del Personal:

En esta etapa del proceso se gestionaran todas las actividades necesarias para dar
respuesta a los requerimientos legales y contractuales con el empleado. Las
actividades se encuentran detalladas en Administracion de Personal, como

actividades principales se encuentra:

- Liquidacion de Salarios / Beneficios / Novedades.

- Vacaciones, permisos y licencias.

- Gestion de Solicitudes y Reclamos del Personal.

- Seguimiento de indicadores, ausentismo, evaluacion de desempefio.
- Formacion y Capacitacion. - Medicina Laboral.

Representante: Responsable de RRHH.

6- Baja de Personal:

La baja del personal debera ser requerida por el jefe inmediato, debe quedar registro
de la solicitud, pudiendo ser via mail. Se debe indicar, motivo de la baja, fecha

estimada de la misma y la autorizacion del Socio Gerente.

De ser aprobada su baja, antes de iniciar la misma en los distintos sistemas, evaluar
la necesidad de realizar una Gestién de Cambio, con el objetivo de evitar la fuga de

conocimiento.
Responsable: Responsable de RRHH.

Fin: Realizar la liquidacion del empleado. Comunicar a los distintos sectores la baja

del personal.

Responsable: Responsable de RRHH.
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3.5. Examenes Médicos de salud

Superintendencia de Riesgo de Trabajo establece que los exdmenes médicos en

salud incluidos en el sistema de riesgos del trabajo son los siguientes:

1. Preocupaciones o de ingreso;

2. Periodicos;

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

5. Previos a la terminacion de la relacion laboral o de egreso.

Los examenes preocupaciones son de caracter obligatorio y deben ser asumidos por
el empleador y realizados antes de la incorporacion. Los examenes preocupaciones o
de ingreso tienen como propodsito determinar la aptitud del postulante conforme sus
condiciones psicofisicas para el desempefio de las actividades que se le requeriran.

En ningun caso pueden ser utilizados como elemento discriminatorio para el empleo.

Los examenes periodicos tienen por objetivo la deteccion precoz de afecciones
producidas por aquellos agentes de riesgo determinados por el Decreto N° 658/96 a
los cuales el trabajador se encuentre expuesto con motivo de sus tareas, con el fin de

evitar el desarrollo de enfermedades profesionales.

Los examenes previos a la transferencia de actividad tienen, en lo pertinente, los

objetivos indicados para los examenes de ingreso y de egreso.

Es obligatoria la realizacién de exdmenes previos a la transferencia de actividad toda
vez que dicho cambio implique el comienzo de una eventual exposicidon a uno o mas
agentes de riesgo determinados por el Decreto N° 658/96, no relacionados con las
tareas anteriormente desarrolladas. La realizacion de este examen sera, en este

supuesto, responsabilidad del empleador.

Los examenes posteriores a ausencias prolongadas tienen como proposito detectar
las patologias eventualmente sobrevenidas durante la ausencia.
Estos examenes tienen caracter optativo, pero sélo podran realizarse en forma previa

al reinicio de las actividades del trabajador.
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como propdésito comprobar el estado de salud frente a los elementos de riesgo a los
que hubiere sido expuesto el trabajador al momento de la desvinculacion. Estos
examenes permitiran el tratamiento oportuno de las enfermedades profesionales al
igual que la deteccion de eventuales secuelas incapacitantes.

Los examenes de egreso tienen caracter optativo. Se llevaran a cabo entre los DIEZ
(10) dias anteriores y los TREINTA (30) dias posteriores a la terminacion de la relacion
laboral.

3.6. Capacitacion

La capacitacién laboral es el conjunto de actividades que realizan las empresas para
poner a sus equipos en el camino hacia el crecimiento profesional dentro de su

organizacion.

Le Ley 19587/72, decreto reglamentario 351/79, capitulo 21 Articulo 208 establece
que “Todo establecimiento estara obligado a capacitar a su personal en materia de
higiene y seguridad, en prevencion de enfermedades profesionales y de accidentes
del trabajo, de acuerdo a las caracteristicas y riesgos propios, generales y especificos

de las tareas que desempena”

El objetivo principal de la capacitacion es mejorar la eficiencia de los trabajadores
para que éstos aporten el incremento necesario y de esa manera se alcancen

indices altos de productividad.

3.6.1. Objetivos de la Capacitacion

1) Aumentar la eficiencia del personal.

2) Asegurar el buen control del adiestramiento.

3) Evitar riesgos al personal.

4) Proporcionar continuidad y progreso en el trabajo.

5) Dispensar mayor atencién a los aspectos esenciales del trabajo.

6) Proponer tareas laborales adecuadas a las posibilidades del personal.
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7) Posibilitar la coordinacién de los distintos sectores a fin de alcanzar un mejor

desarrollo productivo.

8) Posibilitar la capacitacion del personal en horarios oportunos vy utilizarlos

adecuadamente.

En la empresa Loginpet cuenta con el programa es confeccionado para todos los
niveles y abarca contenidos de:

e Seguridad e higiene
e Medio Ambiente
e Procedimientos

e Salud

Se utiliza carteleria informativa en los talleres y oficinas de:

Roles de Emergencia

e Comunicados como alertas de seguridad
¢ Rol ante accidente personal

¢ Rol ante incidente ambiental

e Rol ante incendio.

3.6.2. Ciclo de la capacitacion

e Deteccion de Necesidades.
o Planificacion.

« Ejecucion.

e FEvaluacion.

e Gestiodn
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3.6.3. Deteccion de Necesidades de Capacitacion

En esta primera etapa, se identifican las necesidades de formacion y aprendizaje
estratégicas (orientadas al logro de los desafios prioritarios del largo plazo) vy
las necesidades de capacitacion manifestadas por jefaturas. A partir de esta
informacion, es posible determinar cuales son las necesidades de aprendizaje a

priorizar durante el ano.
3.6.4. Planificacion de la Capacitacion

Luego de identificar las necesidades de capacitacidn, corresponde definir cuales son
las acciones formativas y capacitaciones a realizar durante el periodo, elaborando el

Plan Anual de Capacitacion.
Ejecucion de la Capacitacion

En esta etapa se implementa el plan acordado previamente, considerando la
realizacion de actividades de induccion, capacitaciones.

3.6.5. Evaluacion de la Capacitacion

La capacitacion realizada se puede evaluar mediante encuestas (u otras metodologias
de evaluacion que se consideren pertinentes), para determinar el grado de
satisfaccion, efectividad, aplicabilidad o impacto de las actividades implementadas.
Asi también, es posible contar con informacién consolidada, que permita analizar los
datos recopilados, para determinar el grado de cumplimiento de los objetivos del plan

anual de capacitacion.

3.6.6. Gestion de la Capacitacion
Esta ultima etapa, contempla la gestién de los recursos para capacitacion (financieros,
logisticos, sistemas informaticos de gestion de personas, entre otros), que permiten

el registro y sistematizacion de la informacion de cada etapa descrita anteriormente.
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3.6.7. Programa de Capacitacion

Un plan o programa de capacitacion comprende una serie de acciones de
entrenamientos y formacioén de personas, donde la transferencia de conocimiento

puede brindarse de actividades tedricas o practicas.

Le Ley 19587/72, decreto reglamentario 351/79, capitulo 21 Articulo 211 establece,
“Todo establecimiento planificara en forma anual programas de capacitacién para los
distintos niveles, los cuales deberan ser presentados a la autoridad de aplicacion, a

su solicitud”

El objetivo general del Plan de Capacitacién es ofrecer una serie de acciones directas
adaptadas a las capacidades y necesidades, para que se obtenga la formacion vy
cualificacibn necesarias, adaptadas a las demandas empresariales, de

manera que conduzcan a la insercion laboral.
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3.6.8. Cronograma de capacitacion

CRONOGRAMA DE CAPACITACION

TEMAS ene- |feb-| mar-| abr-| may- | jun-|jul-| ago- | sep-| oct- | nov- | dic-
22 | 22 | 22 | 22 | 22 | 22 (22| 22 | 22 | 22 | 22 | 22
Trabajo seguro en el puesto -
Riesgo de incendios y uso de .
extintores
Procedimiento de respuesta ante
emergencia / roles

Uso y cuidados de E.P.P
Medidas de prevencion ante la
exposicion al silice

Proteccion de manos -
Medidas de prevencién ante la
exposicion al ruido

Proteccién de ojos -
Riesgo eléctrico

Uso seguro de herramientas
(manuales, eléctricas)

Uso de productos quimicos -

Uso de puente grua

Importancia del orden y limpieza -
Controles de personal de guardia -

Conduccién segura y sujecion
correcta de cargas

Seguridad en izaje -
Trabajos en espacios confinados
Uso seguro de autoelevador /
manipulador telescépico

Detector de Gases - Usos y
Cuidados

Induccion de Seguridad e Higiene

Reprogramadas
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Temario de las capacitaciones indicadas en el cronograma:

Riesgo de incendios y uso de extintores:

Triangulo de fuego
Tipos de extintores
Partes de los extintores

Como utilizarlo

Uso y cuidados de E.P.P:

Introduccion/ definicion.
Clasificacion/tipos de EPP
Cuidado de EPP

Riesgo eléctrico:

introduccién. Seguridad en Trabajos con Riesgo Eléctrico
Definicién, clasificaciéon y partes de Trabajos con Riesgo Eléctrico
Tipos de Trabajos con Riesgo Eléctrico.

Normas de Seguridad y Salud en Trabajos con Riesgo Eléctrico.

Normativa aplicable a los Trabajos con Riesgo Eléctrico.

Trabajos en espacios confinados:

Definicidn de espacios confinados.

Requisitos legales y operativos.

Identificacion de peligros especificos y riesgos relacionados.
Evaluacion y control los peligros.

Gestidon de permisos de trabajo.

Seleccion y uso del equipo para la entrada y salida.

Como seleccionar y usar el equipo de proteccidn respiratoria.
Utilizacion adecuada del equipo de monitoreo de gas.

Planificacion de entrada a espacios confinados.
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» Comprension de funciones y procedimientos.

Uso seguro de herramientas (manuales, eléctricas):

e Definiciones.

¢ Riesgos con Herramientas Manuales y de Poder.

e Causas de Accidente.

e Seleccion de la herramienta correcta para el trabajo a realizar.

e Medidas Preventivas: Adiestramiento y Utilizacion, Control y Almacenamiento,
Protecciones Personales.

e Operacién Segura de Herramientas de poder.

3.6.7. Beneficios de la capacitacion

o Genera un aumento de la productividad y la calidad de trabajo.
e Incrementa la rentabilidad de la organizacién.

e Levanta la moral de los trabajadores.

o Ayuda a resolver problemas concretos en el dia a dia.

« Disminuye la necesidad de supervision.

3.6.8. Registro de capacitacion

El registro de capacitacion es un documento para tener una prueba documentada del

seguimiento sobre la capacitacion y su efectividad.
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W LOGINPET REGISTRO DE CAPACITACION

R N

IDENTIFICACION DE LA CAPACITACION

TEMA
FECHA: DURACION: INTERM.A, EXTERMA,
CARACITADOR: FiRNAA:
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3.6.9. Evaluacion del programa de capacitacion

La evaluacion, es el analisis regular de la eficiencia y la efectividad de la misma.
Implica el feedback de los empleados, comparar su desempefo laboral antes y
después del programa, el cumplimiento de las prioridades estratégicas de la empresa

y mucho mas.

3.7. Inspeccioén

Las inspecciones son observaciones sistematicas para identificar los peligros, riesgos
o condiciones inseguras en el lugar de trabajo.

Es una herramienta proactiva de control dirigida a localizar peligros para evitar

accidentes.

3.7.1. Inspecciones de seguridad

Las inspecciones de seguridad y auditorias se realizan con el objetivo de analizar el
estado en el que se encuentra la seguridad de las instalaciones y procesos, lugares
de trabajo, maquinas y trabajadores, asi como de evaluar la eficacia de la gestién

implantada en prevencién y seguridad.

3.7.2. Objetivos generales de las inspecciones

e |[dentificar Peligros y eliminar/minimizar los riesgos.

e Salvaguardar el patrimonio de la empresa.

e Prevenir lesiones y enfermedades profesionales.

ePrevenir dafos, perdida o bienes y /o la interrupcién de las actividades de la

Organizacién.
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3.7.3. Tipos de inspecciones

1. Inspecciones no planeadas o informales:

¢ No tienen una programacion previa.

e Depende de la capacidad y habilidad del observador.
e Puede pasar por alto, problemas y riesgos no visibles.
¢ No son sistematicas.

e Es mejor su utilidad a través del uso de formatos y guias de revision.

2. Inspecciones planeadas(formales):

e Son aquellas que se hacen de forma programada y existe una preparacion previa.
e Son exhaustivas y detalladas.
¢ Se hacen con un método definido.

¢ Se capacita para desarrollar visién critica.

Tipos de inspecciones planeadas:

o General de las zonas de trabajo.
. De EPP.

. De equipos de emergencia.

o De equipos contra incendios.

o De elementos y partes criticas.

Las inspecciones de trabajo nos permiten identificar oportunamente condiciones
inseguras, practicas incorrectas y comportamientos permisivos, de manera que se
puedan aplicar medidas efectivas de control que evitaran la ocurrencia de accidentes,

o incidentes de trabajo.

pag. 102



UNIVERSIDAD  pacutTap oE
@)/FASTA icewewia

PFI - Diez Maria Eugenia

3.7.4. Los beneficios de las Inspecciones son

1. Identificar peligros potenciales.
2. |dentificar o detectar condiciones sub estandares en el area de trabajo.
3. Detectar y corregir actos sub estandares de los empleados.

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

3.8. Investigacion de siniestros laborales

Los incidentes y accidentes que generan pérdidas han sido una carga permanente
para las empresas. Cuando se busca prevenir los incidentes, la Unica manera de
lograrlo es poder entender por qué sucedieron, y atacar la causa que gener6 el

accidente.

La investigacion deberia extenderse a todos aquellos sucesos que haya afecto al
normal funcionamiento de la empresa, incluidos aquellos que no hayan ocasionado
danos a la salud, tal y como recogen distintos modelos preventivos, como por ejemplo
el Control Total de Pérdidas de Frank Bird, quién cuantificd la proporcién existente
entre los accidentes laborales en funcién de sus consecuencias (600 incidentes por

cada 10 accidentes con lesiones).

a piramide de control de riesgos de Frank Bird es una representacion grafica de la
proporcionalidad que existe entre los incidentes (eventos que no generan pérdida) y

los accidentes con dafos para la salud del trabajador.
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‘ Lesiones graves o fatales ‘

Lesiones leves

piramide de control de riesgos de Frank Bird propone que si los incidentes sencillos o

accidentes menores se reducen habra una reduccién proporcional en el numero de

accidentes serios.

Los niveles de la piramide muestran que para eliminar los accidentes mas graves se

debe prevenir los accidentes leves, la piramide contiene los siguientes niveles:

1 representa los accidentes fatales, que puede ser mortal o incapacidad

permanente;
« 10 son accidentes graves con pérdida de tiempo, con o sin dafio material;
o 30 son aquellos accidentes leves con dafios materiales, con o sin lesion;

e 600 incidentes sin dafios, son aquellos casos de riesgo en donde no se

produjo lesién ni dafio;

Por cada accidente con lesion incapacitante, con pérdida de mas de tres dias, se
presentan 10 con lesiones menores, sin incapacidad, 30 accidentes con danos
materiales a la propiedad y 600 cuasi-accidentes, que no producen lesiones ni dafios.
Debido a esto, la teoria de la causalidad se aplica a evitar los accidentes laborales
con el fin de mantener una estabilidad econémica en la empresa y obtener mas
ganancias, ya que, disminuyendo los accidentes, se regulan las pérdidas humanas o

materiales.
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3.9. Métodos de investigacion

De accidentes, busca las causas que originaron el mismo, de forma que se
puedan proponer medidas preventivas y/o correctoras para eliminarlas y asi evitar que
se produzca nuevamente. Si, por el contrario, no se investigan estas causas,

quedarian activas, sin corregir, y el accidente se repetiria.

3.9.1. Arbol de causa

El método del arbol de causas es un procedimiento inductivo que partiendo del
accidente se remonta hasta llegar a las fallas o factores de riesgo basicos que
contribuyeron a provocarlo, respondiendo a la pregunta '; qué tuvo que ocurrir para
que este hecho se produjera?’ . Este procedimiento es muy importante para la
prevencion porque un “hecho basico”, por lo general, aparece en muchos accidentes
Yy, SuU correccion, evitara la presentacion de todos aquellos accidentes semejantes que

son originados por este hecho.

En el ambito de seguridad, toda organizacién donde no se realicen procedimientos
bajos los estandares, se correra riesgo de sufrir un accidente, que podra llevar a los
trabajadores a estar fuera de sus funciones por un periodo o incluso provocar una

pérdida mayor en su funcionalidad, perjudicando su salud fisica y mental.
Tareas a realizar para aplicar el método
e Acopiamiento de Informacion:

La informacidén a recoger debe ser sobre hechos reales, concretos y objetivos. En

ningun momento pueden ser interpretaciones ni juicios de valor.

e ;Cuando iniciar la investigacion? La investigacion debe iniciarse
inmediatamente después de ocurrido el incidente o accidente y en el lugar de
los hechos. Dejar transcurrir tiempo para iniciar la investigacién ocasionara la
pérdida de evidencias de las condiciones de trabajo en el momento de los

hechos.
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Todas aquellas personas que tengan conocimiento de la actividad que se
realizaba y su forma habitual de ejecucién, por lo general son: El supervisor de
area donde sucedio el accidente, el supervisor de la labor que se realizaba si
esta es una actividad que no se efectuaba en esa seccion productiva, el jefe
del area donde sucedio el evento, el jefe de seguridad industrial, el Copaso, el

encargado del desarrollo del Programa de Salud Ocupacional.
¢, Como obtener la informacion relevante?

No busque culpables ya que lo que se desea son causas y no responsables.

Busque hechos concretos y objetivos. Evite interpretaciones y juicios de valor.

Las evidencias pueden ser restos de sustancias o productos, elementos de
proteccion personal que quedan tirados en el lugar de los hechos, elementos
del sistema en el area donde sucedieron los hechos, objetos por el suelo o mal
colocados, mediciones, fotografias del area y de la forma como quedaron las
maquinas, herramientas, productos, todo esto y otros son elementos de valor

en la investigacion.

Construccion del Arbol Organizacion de la informacién recogida Es
determinante organizar toda la informacion recolectada durante este proceso
ya que ello nos facilitara disefiar el Arbol de Causas. Se le llama asi porque su
representacion semeja a un arbol donde su punto mas alto son las lesiones que
deja el accidente y sus ramas las causas o hechos que lo originaron. Codigo

grafico para construir el Arbol
a) Hechos permanentes y ocasionales
b) Hecho Ocasional Hecho Permanente

c) Orden de construccion del arbol El diagrama debe dibujarse
partiendo de la lesion y dibujando el arbol de derecha a izquierda,
pero también es aceptable, de arriba a abajo partiendo siempre

de la lesion.
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siempre con la pregunta siguiente: ;Qué falla, causa, acto, actividad fue necesario
ocurriese o se realiz6 para que el hecho siguiente se produjese? d) Relaciones entre
hechos.

Construccion del Arbol de Causas:

Para iniciar la construccion del Arbol de Causas siempre hay que partir del dltimo
hecho, la lesion o consecuencias del accidente o incidente y se va, cronolégicamente,
hacia atras. Para lo anterior, durante el movimiento hacia atras hay que ayudarse
realizando una serie de preguntas, las mismas en CADA UNO de los hechos que nos
vayan apareciendo, iniciandolas siempre con la lesiéon. Estas son: ;Qué ha sido

necesario para que se produzca...?

Una vez encontrada la respuesta a la primera pregunta, esta sera el primer hecho,
pero esta respuesta no es sufi ciente (recordemos las relaciones entre hechos) y
entonces es necesario volverse a preguntar: ;Ha sido necesario otro hecho para que
se produzca este primer hecho...? Si se encuentra respuesta es necesario volver a
preguntarse lo mismo hasta cuando no se encuentre ninguna respuesta adicional al

primer hecho.

La informacién suministrada por el Arbol de Causas se puede utilizar de dos formas:
a) Haciendo control inmediato sobre las causas inmediatas y directas que han
provocado el accidente. b) Implementando medidas preventivas generalizadas al
conjunto de todas las situaciones similares de trabajo de la empresa.

Control inmediato. Son una serie de medidas correctoras que se deben implementar
inmediatamente después del accidente. Recordar que cada hecho que contiene el
arbol es NECESARIO para que ocurra el accidente entonces cada uno de estos son
objetivos de prevencién. Las medidas correctoras deben aplicarse a los hechos mas
alejados de la generacion del accidente para asi no solo prevenirlo sino también evitar
otros que sean causados por estos hechos. En el diagrama del arbol siguiente, para
que no se produzca el accidente en 9 hay que tomar medidas inmediatas en los
hechos 3, 1, 2, 5. Como se puede ver, las medidas correctoras inmediatas deben

tomarse sobre los extremos mas alejados de la rama para asi hacer prevencion sobre
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ocurran. Medidas preventivas El Arbol de Causas nos arroja informacién de los
factores de riesgo que contribuyeron a la ocurrencia del accidente en estudio, pero,
también acerca de aquellos factores de riesgo que pueden contribuir a la ocurrencia
de otros accidentes en otra seccion de la empresa. Son los llamados Factores
Potenciales de Accidentes (FPA).

Identificando estos FPA, en otros puestos de trabajo, se podrian implementar
controles proactivos con lo que nos antepondriamos a la ocurrencia de futuros
accidentes. 6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES La aplicacién de este
método no es un fi n sino un medio que permite priorizar actuaciones para hacer

prevencion.

El Método del Arbol de Causas analiza hechos reales y se basa en un anélisis de
seguridad, el Método de Arbol de Fallos y Errores analiza hechos potenciales y se
apoya en el estudio de fiabilidad. EI Método del Arbol de Causas es reactivo pues se
aplica después de que ocurre un evento no deseado para realizar actividades que
eviten se repita el hecho

ARBOL DE CAUSA:
Principio de incendio:
HECHOS:

1-El operario se encuentra realizando trabajos de soldadura en boca de cisternas de

Gasaoil.

2-Caen chispas de la soldadura dentro de la cisterna.
3-El operario visualiza principio de incendio.
4-Comparfiero busca inmediatamente extintor de incendio.
5-Compainiero busca inmediatamente extintor portatil.

6-Soldador logra extinguir el principio de incendio.
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Conclusion:

La investigacion muestra que se realizaron actos inseguros como la no advertencia
del riesgo y el no seguir los procedimientos, también contaba como condiciones
inseguras como la insuficiente orden y limpieza del lugar de trabajo, condiciones

ambientales peligrosas como gases, humos, particulas.
Medias correctivas:

¢ Difunsion del accidente a todo el personal.

e Control periddico de las condiciones de trabajo.

e Capacitacion sobre riesgos en espacios confinados

e Medidas preventivas a adoptar durante el trabajo, (ventilacion, control

continuado de la atmésfera interior, etc.).
e Utilizacion de equipos de proteccion personal.
e Debe seguir el procedimiento
3.7.2. Método de Espina de pescado

El diagrama causa efecto, conocido también como espina de pescado, diagrama de
pescado, grafico de causa y efecto o diagrama de Ishikawa consiste en la

representacion de las causas en torno a un problema o situacién especifica. Es
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especificamente util en un ambiente de grupo o en situaciones en las que se tienen

pocos datos cuantitativos disponibles.

Es una herramienta que permite representar un problema o enfoque central y sus
causas de una forma visual, donde el problema representa la «cabeza del pescadoy,
de la que emerge una espina central. Desde alli se derivan las causas mayores o

espinas grandes.

A su vez, las espinas grandes pueden estar conformadas por espinas mas pequefas

también llamadas causas menores.

3.8. Ventajas de un Plan de Prevencion

La aplicacion de un plan de prevencion de riesgos laborales proporciona, en el ambito
de la empresa, una cantidad de multiples y variadas ventajas destacando, entre otras,

las siguientes:

- Ayuda a conseguir una idea comun en materia de prevencion, entre las diferentes
areas y niveles de la empresa, asegurando la correcta comunicacién entre las distintas

partes interesadas.

- Proporciona a la empresa procedimientos para poner en practica las metas vy

objetivos vinculados a su politica de prevencion y su grado de cumplimiento.

- Ayuda a la empresa a cumplir con los requisitos legales y normativos de la LPRL.

- Demuestra a las partes interesadas (empresario, trabajador, organismos publicos,
etc.) la aptitud del plan para controlar los efectos de sus actividades, productos o

Servicios.

- Ofrece las formas para evaluar y poner en practica las estrategias relacionadas con
la PRL.
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- Permite introducir mejoras continuas en el sistema, que garanticen la calidad de vida

laboral.

3.9. Objetivos del Plan de Prevencién de Riesgos Laborales

Un plan de prevencion de riesgos laborales tiene como objetivos los siguientes:

- Definir la politica de prevencion de la empresa y determinar la estructura que

garantice su aplicacion.

- Fijar los requisitos generales que debera establecer la empresa para garantizar la

implantacion y el funcionamiento del plan de prevencion.

- Definir responsabilidades y funciones, en materia de seguridad, de todos los niveles
jerarquicos de la empresa.

- Determinar los mecanismos adecuados para asegurar el cumplimiento de la

normativa y reglamentacion vigente en materia de prevencion de riesgos laborales.

- Informar a todos los implicados del nivel de prevencion alcanzado, de los objetivos y

metas propuestos.

- Servir de vehiculo para la formacion y la motivacion del personal, con respecto a la

prevencion de riesgos laborales.

3.10. Estadisticas de siniestros laborales

Expresa la cantidad de trabajadores o personas siniestradas por motivo y/o en ocasién del

trabajo, incluidas las Enfermedades profesionales, en un periodo de un afio, por cada mil
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trabajadores expuestos, o promedio del total de personas que trabajan en cada instante del

ano.

La estadistica de accidentes laborales es un sistema de control de la informaciéon de los
incidentes que permite medir y evaluar las tendencias asociadas para reducir los indices de

accidentalidad en las empresas.
indices estadisticos:

La representacion de los indicadores estadisticos acerca de la siniestralidad de una
empresa, resulta de suma importancia para la gestion de todo responsable de Higiene
y Seguridad Laboral.

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

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

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

N° de accidentes x 1.000.000
Total de horas - hombre de exposicion al riesgo

Indice de Frecuencia=

3.11. Elaboracién de normas de sequridad

La Norma de Seguridad puede definirse como:la regla que resulta necesaria
promulgar y difundir con la anticipacion adecuada y que debe seguirse para evitar los

dafos que puedan derivarse de la ejecucion de un trabajo

3.12. Elementos de proteccion personal

Elemento de proteccion personal (EPP) son todos aquellos accesorios y vestimentas
que debe emplear el trabajador para protegerse contra posibles lesiones o

contaminantes durante la realizacién de su tarea habitual. Se utilizan para proteger al
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trabajador de accidentes laborales y enfermedades profesionales ante la presencia de

riesgos especificos que no pueden ser aislados o eliminados.

Los mismos deben ser provistos por el empleador y en algunas categorias tienen que
estar certificados por uno de los dos unicos entes certificadores reconocidos por la
Secretaria de Comercio en la Argentina: IRAM (Instituto Argentino de Normalizacion

y Certificacion), Internacional Quality Certifications y UL (Underwriters Laboratories).

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

el trabajador.

Es responsabilidad de la empresa proveer de los EPP y es la responsabilidad del

empleado utilizarlos.

Clasificacion de los EPP:

Segun la parte del cuerpo que protejan, se pueden clasificar en proteccién de:

e Proteccion de cabeza: Un trabajador debe usar casco cada vez que esté
expuesto a la posibilidad de caida de objetos, cuando intervenga en tareas en
las que su cabeza tome contacto con la electricidad o cuando la politica de

seguridad del lugar o del trabajo lo indique.
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Recomendaciones: La caducidad de un casco de proteccion viene determinada por el
tiempo en que conserva su funcion protectora. Inspeccione regularmente el casco
(carcaza y arnés) y reemplacelos si observa alguna de estas sefales: * grietas o
agujeros ¢ rotura del arnés ¢ abolladuras sensibles en la parte superior que disminuyan
la luz libre « deformaciones permanentes que impidan una correcta adaptaciéon del

casco sobre la cabeza.

e Proteccion de ojos y rostro: El equipo de proteccion ocular y/o facial esta
destinado a proteger los ojos y la cara del trabajador ante riesgos externos

tales como la proyeccion de particulas o cuerpos solidos.

pag. 114



PFI - Diez Maria Eugenia

LXIVERSIAD  pacuntAp DE

@IFAST& INGENIERIA

Proteccion de oidos: Los protectores auditivos cumplen la funcién de atenuar
el nivel sonoro con el fin de prevenir dafios en el oido interno, ya que reducen

los niveles de presidn sonora que llegan a éste.

Proteccion de via respiratoria: Los equipos de proteccién respiratoria son
equipos de proteccion individual de lasvias respiratoriasen los que
la proteccién contra los contaminantes aerotransportados se obtiene
reduciendo la concentracion de éstos en la zona de inhalacion por debajo de

los niveles de exposicidn recomendados.
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Tipos: Se utilizan segun su disefo:

Respiradores para particulas (barbijos),

Semimascaras,

Mascaras completas (proveen también de proteccion ocular)

Equipos autébnomos.

existen los siguientes tipos de protectores:

» Dependientes del medio ambiente (equipos filtrantes), en los que el aire
inhalado pasa a través de un filtro donde se eliminan los contaminantes.
Pueden ser contra particulas y contra gases y vapores. En ambos casos, hay

opciones de presion negativa o de presion positiva (motorizados).

* Independientes del medio ambiente (equipos aislantes), que proporcionan
proteccion tanto para atmédsferas contaminadas como para la deficiencia de

oxigeno. Se fundamentan en el suministro de aire respirable no contaminado.

Proteccion de pies: ElI calzado de uso profesional es el Equipo
de Proteccion Individual disenado para proteger el pie/pierna de los riesgos
existentes en el lugar de trabajo, fundamentalmente frente a riesgos mecanicos
(caidas de objetos, atrapamientos, objetos punzantes, cortes, deslizamientos,
cortes por sierra de cadena, etc.). Tipos: zapatos, botines y botas de seguridad.
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e Proteccion de manos: Son equipos, piezas o dispositivos que evitan que el
trabajador tenga contacto directo con los peligros y riesgos del ambiente
laboral, los cuales pueden generar lesiones, enfermedades profesionales o

hasta la muerte. Tipos: guantes, manoplas, dedil y miton

e Armés y cinturones de seguridad provistos de anillas por donde pasard la cuerda

salvavida Su funcion es evitar el riesgo de caidas en todo trabajo en altura.
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e Ropa protectora:

Es la ropa especial que debe usarse como proteccion contra ciertos riesgos
especificos y en especial contra la manipulacion de sustancias causticas o

corrosivas y que no protegen la ropa ordinaria de trabajo.

¥

Ley N° 19.587 / Decreto N° 351/79 — Anexo | TITULO VI: PROTECCION
PERSONAL DEL TRABAJADOR, CAPITULO XIX EQUIPOS Y ELEMENTOS DE
PROTECCION PERSONAL estipula en su articulado que todo empleador debe
adoptar y poner en practica las medidas adecuadas de Higiene y Seguridad para
proteger la vida y la integridad de los trabajadores, especialmente en lo relativo al

suministro y mantenimiento de los equipos de proteccion personal
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e Tienen la funcion de minimizar los riesgos a los que esta expuesto
el trabajador
e Su uso es OBLIGATORIO
e Es de uso individual
e Deben ser apropiados para la tarea
e Se utilizan cuando:
o No se ha podido eliminar el riesgo en su origen
o No es posible colocar una proteccion colectiva

o Existe un riesgo residual
Obligaciones del empleador:

e Determinar los puestos de trabajo en los que deban utilizarse EPP

e Seleccionar los EPP que cumplan con Ilos requisitos vy
caracteristicas que exija el riesgo a cubrir y que se adecuen a cada
trabajador en particular

« Entregar los EPP a los trabajadores de forma gratuita y reponerlos
cuando sea necesario

« Capacitar a los trabajadores en su uso y mantenimiento

e Controlar el uso de los EPP
Obligacién Del trabajador:

o Utilizar y cuidar correctamente los EPP
« Debe mantenerlos en buen estado y limpios

o« Debe notificar al superior cualquier falla o defecto en los EPP

Segun Res. 299/11 Se requiere el registro de la entrega de EPP

La “Constancia de Entrega de Ropa de Trabajo y Elementos de Proteccidn
Personal” es obligatoria y completarse un formulario por cada trabajador,
en el que se registraran las respectivas entregas de ropa de trabajo y

elementos de proteccion personal.
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asi también, los datos de cada EPP entregado por el empleador y su
respectiva fecha de entrega.
El formulario debe ser firmado por el empleado cada vez que se le entregue

un EPP nuevo.
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3.13. Formulario de reqistros de EPP
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1. Identificacion de la Empresa o Institucion (razén social completa).
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2. CUIT de la empresa o institucion.

3. Domicilio real del lugar o establecimiento donde el trabajador realiza la/s tareals.
4. Localidad del lugar o establecimiento.

5. Cdodigo Postal del establecimiento o institucion.

6. Provincia en la cual se encuentra radicado el establecimiento.

7. Indicar el nombre y el apellido del trabajador.

8. Indicar el DNI del trabajador.

9. Describir en forma breve, el o los puestos de trabajo, donde se desempefia el
trabajador.

10. El servicio de higiene y seguridad en el trabajo, indicara los elementos de
proteccion personal, que requiere el o los puestos de trabajo, en que se desemperia
el trabajador, segun los riesgos a los que se encuentra expuesto. (NOTA: en los casos
donde el empleador este exceptuado de disponer del servicio de higiene y seguridad
en el trabajo, sera la aseguradora de riesgos del trabajo, quien debera prestar ese
asesoramiento).

11. Indicar el producto que se entrega al trabajador.

12. Indicar el tipo 0 modelo, del producto que se entrega al trabajador.

13. Indicar la marca del producto que se entrega al trabajador.

14. Colocar “SI” cuando el producto que se entrega al trabajador, posea certificacion
obligatoria, a la fecha de entrega y “NO” en caso contrario. (NOTA: El producto debera
estar certificado por marca de conformidad o certificacion por lote, extendida por un
Organismo de certificacién reconocido por la ex-Secretaria de Industria, Comercio y
Mineria (SICyM) y acreditado en el Organismo Argentino de Acreditacion (OAA)).

15. Indicar en numeros, que cantidad de productos se entrega al trabajador.

16. Colocar la fecha de entrega al trabajador el/los producto/s.

17. Firma del trabajador al cual se le entrega el/los producto/s. 18. Espacio para

indicar algun dato de importancia.
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3.14. Recomendaciones

El equipo de proteccion personal esta disefiado para proteger a los trabajadores de
las agresiones externas, teniendo presente que los mismos no eliminan los riesgos,
so6lo sirven para minimizar sus consecuencias. Es importante tener también en cuenta
que la proteccion personal no es la primera ni la mejor solucion para proteger la salud
del trabajador, debiendo ser la misma complementaria de la proteccion de tipo
colectiva. Con el fin de colaborar en la realizacion de actividades de capacitacion de
su personal, el presente instructivo contiene recomendaciones que deberan ser
tenidas en cuenta en el momento de la seleccion y del uso de un elemento de

proteccion personal.

3.15. Trabajo en espacios confinados

Espacios confinados son recintos con aberturas limitadas de entrada y salida, en
donde existe la posibilidad de acumulacion de gases y/o vapores toxicos, inertes,
asfixiantes, inflamables u otros. Ademas, la presencia de oxigeno en el aire puede ser
deficiente u enriquecida. No estan preparados para que los trabajadores permanezcan

largas jornadas de trabajo en forma continua.

Las normas IRAM N°3625/2003". La norma estipula, entre otros puntos, un
“‘Programa de Seguridad de Espacios Confinados”, el cual define una serie de
medidas que el empleador debe tener en cuenta a la hora de preservar las

condiciones de trabajo de manera segura y saludable.

Ejemplos de tipos de espacio confinado:

Tanques

Cloacas/acatadillas

Camiones cisternas

Pozos/tuneles
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e piletas

Los ingresos o entradas a espacios confinados se caracterizan por no ser frecuentes,

se realizan a intervalos regulares de tiempo, para trabajos no rutinarios.

Antes del ingreso de los trabajadores a cualquier espacio cerrado o confinado, se
debera medir la atmdsfera dentro de dicho espacio determinando el nivel de oxigeno
y concentracion de vapores inflamables, gases y contaminantes toxicos. Para realizar
dicho control debe emplearse un instrumento que detecte los gases que pudieran
estar presentes en dicho ambiente. Los instrumentos deben estar calibrados, con su
certificado de calibracién vigente al momento de la deteccion y la medicién la debera

realizar personal habilitado en el tema.

Antes de iniciar tareas dentro de un espacio confinado el supervisor a cargo de la

actividad debera confeccionar un permiso de trabajo especifico para dicha tarea.

3.15.1. Riesgos especificos

Riesgo de incendio y explosion:

En un recinto confinado se puede crear con extraordinaria facilidad una atmosfera
inflamable, ya que, por diversos motivos, pueden desprenderse gases y vapores
inflamables, que en la condicidén de reciento cerrado, alcanzan rapidamente el rango
de inflamabilidad y/o explosividad, La generacion o desprendimiento e gases

inflamables se puede deber a las siguientes causas:
e Restos de productos inflamables (pinturas y solventes)
e Fugas de gases y liquidos combustibles

e Polvos combustibles
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Atmosferas explosivas:

se define como la mezcla con el aire, en condiciones atmosféricas, de sustancias
inflamables en forma de gases, vapores, nieblas o polvos, en la que, tras una ignicion,

la combustion se propaga a la totalidad de la mezcla no quemada.

Para que se produzca la combustion o explosion ademas de la atmdsfera explosiva y
el comburente (normalmente oxigeno) es necesario una fuente de ignicion que puede

ser causada por:

*Chispas producidas por herramientas, equipos de soldadura, herramientas de corte,
*Mecheros, encendedores,

*Aparatos y herramientas eléctricas,

*Ropa y calzado: puede cargarse electrostaticamente,

*Electricidad estatica acumulada en otros elementos, etc.

El control de los riesgos especificos por atmdsferas peligrosas requiere de mediciones
ambientales con el empleo de instrumental adecuado. Las mediciones deben
efectuarse previamente a la realizacidn de los trabajos y de forma continuada mientras

se realicen éstos y sea susceptible de producirse variaciones de la atmosfera interior.

Los equipos de medicion normalmente empleados son de lectura directa y permiten

conocer in situ las caracteristicas del ambiente interior

Medicién de oxigeno: El porcentaje de oxigeno no debe ser inferior al 20,5%. Sino es
factible mantener este nivel con aporte de aire fresco, debera realizarse el trabajo con

equipos respiratorios semiautbnomos o autbnomos, segun el caso.
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3.15.2. Medidas preventivas

e Medicion y evaluacién de la atmosfera interior.
e Ventilacién (localizada o general)

e Capacitacién y entrenamientos a trabajadores
e Simulacros de rescate en espacio confinados.
e Uso adecuado de EPP.

¢ Aislamiento de riesgo.

e Vigilancia continua externa.

3.15.3. Capacitaciones

Dado el numero de accidentados en recintos confinados debido a la falta de
conocimiento del riesgo, es fundamental formar a los trabajadores para que sean
capaces de identificar lo que es un recinto confinado y la gravedad de los riesgos

existentes

Los trabajadores deben ser capacitados en:

Procedimientos de trabajo especifico.

e Utilizacion de EPP.

e Procedimiento de rescate y evacuacion de victimas.

e Técnicas de primeros auxilios.

e RCP

e Riesgos que pueden encontrar y las precauciones necesarias para el trabajo.
pag. 1£o



UNIVERSIDAD  pacutTap oE
@)/FASTA icewewia

Es esencial realizar practicas y simulaciones periddicas de situaciones de

PFI - Diez Maria Eugenia

emergencia y rescate

3.16. Prevencion de siniestros en la via publica

Accidente IN ITINERE

Se denomina de ese modo al accidente sufrido por el obrero durante el
desplazamiento desde su domicilio hasta su lugar de trabajo, y viceversa, a condicién
de que el empleado no haya interrumpido el trayecto por causas ajenas a sus tareas.
El accidente in Itinere es aquel ocurrido en el trayecto que realiza el trabajador desde

que se retira de su domicilio hasta que arriba a su lugar de tareas y viceversa.
Causas

e Factor humano: vinculadas al comportamiento en la via publica, tanto tanto
propio como de terceros, donde intervienen factores como imprudencia,

negligencia, violaciones a las normas de transito, entre otras.

e Factor técnico: Se relacionan con el estado del medio de transporte, la

senalizacion, fallas mecanicas, mal estado del camino, etc.

Medidas preventivas

Peaton:

Cruzar siempre por las esquinas.

Respetar los semaforos.
e No cruzar entre vehiculos (detenidos momentaneamente o
estacionados)

No cruzar utilizando el celular.

Respetar los semaforos, sefiales y normas de trafico.

Concéntrese en su trayecto y no tome acciones temerarias.

Revise siempre su calzado: que esté bien atado
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Colectivos:

o Esperar la llegada parado sobre la vereda.
« No ascender ni descender el vehiculo en movimiento.

« Tomarse firmemente de los pasamanos.
Bicicleta:

e Usar casco y chaleco reflectivo.
« Colocar en la bicicleta los elementos que exige la ley (espejos, luces y
reflectivos).

o Respetar todas las normas de transito.
Moto:

e Usar cascos y chaleco reflectivo.

 No sobrepasar vehiculos por el lado derecho.

« Esta prohibido el uso de teléfonos celulares y equipos personales de audio.

e Esta prohibido transitar entre vehiculos.

o Circular en linea recta, no en “zig-zag”

e« No llevar bultos que impiden tomar el manubrio con las dos manos y/o
obstaculicen el rango de vision.

« Mantener una distancia prudencial con el resto de los vehiculos.

« Disminuir la velocidad en los cruces sin buena visibilidad.

En caso de accidente como primera instancia el trabajador debe comunicar la
ocurrencia del siniestro al empleador quien a su vez informara a la ART. La
aseguradora se pondra en contacto con el damnificado y le informara a qué centro

meédico debe dirigirse.

Existen 3 excepciones validas para alterar el trayecto declarado y estas son:
e Por asistir a otro trabajo.
e Por cursar estudios académicos (escolares o no).

e Por visitar a un pariente enfermo que no conviva con el trabajador.
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3.17. Plan de emergencias y evacuacion

INTRODUCCION:

Un Plan de Emergencia es un conjunto de acciones ordenadas a realizar por el
personal del Centro, en el supuesto de que se produzca un siniestro. El objetivo final
debe ser minimizar en lo posible los danos a los pacientes, al personal y a las

instalaciones.

El Plan de Evacuacion es parte integral del Plan de Emergencias, que se elabora para

dar respuesta ante la ocurrencia de un evento

Sus objetivos se basan en: evitar la ocurrencia del siniestro mediante la prevencion;
prever que existan los medios necesarios para controlar un hipotético siniestro en caso
de que este llegara a ocurrir; y por ultimo, adoptar todas la medidas necesarios para
contrarrestar la emergencia, resguardando la integridad fisica y la vida de los
ocupantes del lugar, intentando controlar la emergencia y protegiendo las

instalaciones y bienes materiales.

La emergencia es Asunto o situacion imprevistos que requieren una especial atencion

y deben solucionarse lo antes posible.
OBJETIVO:

Establecer lineamientos y recomendaciones generales sobre las acciones que deben
llevarse a cabo en caso de una emergencia que se produzca en el establecimiento y

definir responsabilidades.
ALCANCE:

El plan de emergencia es aplicable a toda persona que se encuentre dentro del predio

de la empresa, al momento de la emergencia.
REFERENCIAS:

e Ley 19587 De Higiene y Seguridad, decreto reglamentario 351/79.
RESPONSABILIDADES:

JEFE DE EMERGENCIAS:
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e Son los maximos responsables de gestionar las situaciones de emergencia.

e Aseguran el cumplimiento eficaz de las actividades del Plan de Emergencias

e Garantizan la coordinacion y la cooperacion entre los integrantes de los
Equipos de Emergencias y la adecuada toma de decisiones.

¢ Ante la llegada de las ayudas externas se ponen bajo sus instrucciones.

e Es el responsable de determinar la evacuacion, total o parcial.

e Deciden el final de la emergencia y toman las medidas para posibilitar la vuelta

a la actividad normal sin riesgo de repeticion del incidente.

Este rol es asumido por el de S&H, en caso de ausencia sera relevado por el jefe

operativo.
PERSONAS A SER EVACUADAS:

Son todos aquellos que no poseen ningun otro rol asignado mas que evacuar de un

sitio ante la presencia de un peligro o riesgo.

o Debe estar atento, concentrado y alerta a todas las situaciones ocurridas en la
emergencia

e Deberan ayudar en las tareas de emergencias.

e Deben estar tranquilos y circularan en forma ordenada, segura y eficaz hasta

el punto de reunion.

3.18. Plan contra incendio

OBJETIVO:
Organizar los recursos humanos y técnicos para combatir un principio de incendio.
ALCANCE:

El plan contra incendio es aplicable a toda persona que se encuentre dentro del predio

de la empresa, al momento de la emergencia.
ACCIONES:

Toda persona que detecte el foco de incendio, en caso que no se pueda controlar
debe:
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1-Dar aviso a personal en base

2-El responsable de taller debe cortar el suministro de energia eléctrica y avisar a los

bomberos

3-Todo el personal debe abonar las tareas y dirigirse al punto de encuentro/ punto de

reunion.

En caso que el foco de incendio se pueda controlar el observador inicial (persona que

detecte el fuego) debe:

1-utilizar extintores portatiles.

2- informa al responsable de taller y RRHH sobre el incidente y continua con su tarea.
3-El responsable del taller informa a Gerencia y S&H.

Si hay Heridos se activa el rol de accidente de personal.

Si no hay heridos se normaliza la situacién.

Como etapa final el S&H realiza la investigacion, e informe final.

CAPACITACION:

Cada uno de los integrantes de este plan debera tener una capacitacién como minimo

en:
¢ plan de emergencias

e Comportamiento de los incendios en liquidos y gases

¢ Riesgos asociados con el combate de incendios y medidas de control
e Manejo de extintores portatiles

e Técnicas basicas para rescate de personas

¢ Primeros auxilios

e Simulacros y simulaciones

SENALIZACION

Los extintores deberan sefalizarse adecuadamente:
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¢ El cuerpo del extintor debera tener una etiqueta que indique la clase de fuego en

los cuales puede utilizarse.

e En la pared o sitio en el cual se ubique debera indicarse también en forma clara y

visible, la senal de utilizacion.

¢ Adicionalmente, los extintores deberan tener adherida una etiqueta que indique el

tipo de agente, la fecha de recarga, asi como el control de la inspeccion.
MANTENIMIENTO
¢ Los extintores deberan ser inspeccionados periodicamente:

e Debera llevarse un registro que indique la fecha de inspeccion, el nombre del

inspector, los resultados de esta, las observaciones y acciones correctivas.

3.19. Simulacros

Simulacros de incendio, derrame

Los simulacros se realizan para dar entrenamiento al personal y determinar si las
respuestas previstas son adecuadas. Los mismos se llevaran a cabo segun el

Cronograma de simulacros anual.

Todas las practicas y capacitaciones sobre temas especificos se registraran mediante

formularios de “Registro de Capacitacion”.

Entre los objetivos de un plan de emergencia se encuentra la planificacion y ejecucion
de simulacros de emergencia. Estos se desarrollaran periédicamente y en los que
debe participar el conjunto de los trabajadores de la empresa. Estos deben
realizarse al menos una vez al afoy se requerira evaluar posteriormente su
realizacion. Estos simulacros parten de una situacién de emergencia determinada
(incendio, accidente, etc.). Sirven para comprobar la mecanica y funcionamiento del
plan de emergencia y el grado de capacitaciéon y formacion de los trabajadores

implicados en su ejecucion.
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Pasos para una evacuacion:

1- PRIMERA FASE: Deteccion del peligro.

2- SEGUNDA FASE: Alarma (visual y/o audible).

3- TERCERA FASE: Preparacion para la salida.

4- CUARTA FASE: Salida de todas las personas involucradas.

Sefiales de salvamento y vias de seguridad

Se denominan asi a las utilizadas para proporcionar indicaciones relativas a las
salidas de evacuacion, a material de primeros auxilios o a dispositivos de salvamento.
Tienen forma rectangular o cuadrada y un pictograma blanco sobre fondo verde (el

verde debera cubrir como minimo el 50 % de la superficie de la senal).

SALIDA DE
EMERGENCIA
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SALIDA

DE EMERGENCIA

Punto de reunién/ o de encuentro:

Es el lugar en donde son evacuados los trabajadores y el mismo debe ser.
- Un espacio abierto.

- Un espacio seguro.

- Un espacio amplio, capaz de contener a todas las personas evacuadas. Este lugar
debe permitir el facil acceso a ambulancias y equipos de socorrismo como defensa
civil.

Cuando las personas evacuadas van llegando al punto de encuentro se lo deben
notificar al lider de grupo para que este tome conocimiento.

Las personas evacuadas que se encuentre en el punto de encuentro deben:

- No estorbar con las tareas de socorrismo

- Permanecer en el lugar.

- Ayudar a sus companeros de grupo controlando sus signos vitales (en caso de

necesitar asistencia médica notificarselo al lider de grupo).
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PUNTO DE
ENCUENTRO

Recomendaciones Practicas en caso de Evacuacion:

Proteccion Activa: Pasillos de circulacion / Salidas de emergencia

» Mantener las zonas de paso y salidas libres de obstaculos.

* No obstruir los pasillos, escaleras, puertas o salidas de emergencia
« Utilizar las escaleras tomandose del pasamanos.

 En caso de incendios, usar las salidas de emergencia, nunca ascensores 0O

montacargas.

Ante una evacuacion:

NO se demore para recoger objetos personales.

¢ NO regrese a la zona evacuada bajo ningun concepto.

e NO utilice los ascensores.

e NO corra, no grite, no empuije.

e Salga por las Salidas de Emergencia establecidas previamente.

e Mantenga la calma
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Planos de evacuacion:

Los planos de Evacuacion son el medio visual que ayuda a los trabajadores a
familiarizarse con las instalaciones y hacen mas eficaz el proceso de evacuacion.
También ayuda para conocer la ubicacion de los equipos y recursos con que cuenta

la empresa para atender las emergencias.

Los Planos de Evacuacion, tienen como objetivo informar a los ocupantes de un
establecimiento de la situacion de los recorridos de evacuacion, de los medios
manuales de proteccidén contra incendios y de los sistemas de alarma en caso de

incendio.

Es importante destacar que mas alla de las regulaciones que se deben cumplir con
los planos, es sumamente necesario tener en claro los roles de cada uno de los

encargados en las sefalizaciones.

Es decir, es necesario establecer quienes seran las personas que dirigiran las

operaciones en cuanto a orientar a las personas durante las evacuaciones.

Y asi mismo, podremos garantizar la eficiencia y el cumplimiento total en el

seguimiento de dichos planos.
Los elementos que deben conformar un plan de evacuacion son:

3.20. Elementos de senalizacion

Permite identificar, comprender, y seguir indicaciones en caso de que ocurra una
emergencia o desastre, se caracterizan por tener fondo verde, e indicaciones en color

blanco, deben colocarse en lugares visibles, y libres de obstaculos:

Ruta de evacuacion: Indica el camino libre de obstaculo que debe seguir el personal

para ubicarse en el menor tiempo posible en el punto de reunion.

Estos elementos corresponden a los avisos que nos indican e informan cuales son las
acciones o restricciones a través de planos. En este se muestra la ubicacion de

elementos de seguridad, sefales, entre otros.

T T T T T
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y las formas de las sefiales de seguridad relacionadas especificamente para las

instalaciones contra incendio y los medios de escape.

3.21. Elementos de emergencia

Estos corresponden a aquellos objetos los cuales estan destinados a enfrentar o
disminuir las consecuencias negativas que se pueden presentar en una emergencia,

como los botiquines de primeros auxilios, extintores, camillas, entre otros.

Como deben ser:

e Sencillo pero completo.
« Ser claros y faciles de leer por cualquier persona.

« Deben garantizar el conocimiento de las rutas de evacuacion hasta un punto seguro

“Punto de encuentro”.

« Referenciar los recursos disponibles para emergencias.
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Plano de Evacuacién
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3.22. Equipamiento de emergencia

Ademas del plan de emergencia, se dispondra de los distintos elementos o equipos
para atender la emergencia, como Extintores portatiles, Sefalizacidon clara sobre las

rutas de evacuacion, Sistema de alarmas, Luces de emergencia, etc.

Un elemento importante durante la atencién de una emergencia es contar con
botiquines ubicados en lugares estratégicos de modo que puedan prestar el auxilio
necesario en caso de producirse alguna lesion.

El Botiquin de Primeros Auxilios sirve para actuar en caso de lesiones leves o
indisposiciones que, en principio, no necesiten asistencia sanitaria. Si ocurre un
accidente grave se debe esperar a que llegue el personal calificado ya que, en caso

contrario, se puede incluso perjudicar al accidentado.
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3.23. Primeros auxilios:

Conjunto de actuaciones y técnicas que permiten la atencidon inmediata de un
accidentado, hasta que llegue la asistencia médica profesional, con el fin de que no

empeoren las lesiones que ha sufrido.

Estas medidas que se toman en los primeros momentos son decisivas para la

evolucion de la victima (recuperacion).
OBJETIVO DEL PRIMER AUXILIO:

Intentar que la victima se recupere, actuando de la mejor manera posible para tratar

de conservar la vida, evitar complicaciones y ayudar a su recuperacion.

Maniobra de Heimlich en adultos:

La maniobra Heimlich es un procedimiento que se usa para ayudar a una persona que
se esta asfixiando y que esta consciente, pero es incapaz de hablar.Con esta técnica
se busca provocar una tos artificial en la persona en peligro, haciendo que expulse
aire de los pulmones. De esta forma, la fuerza de la tos puede sacar el objeto que

obstruye sus vias respiratorias.
RCP:

RCP significa reanimacion cardiopulmonar, y es un procedimiento de emergencia que
se utiliza para salvar vidas, el cual se realiza cuando alguien ha dejado de respirar o

su corazoén dejo de latir.

La Reanimacion Cardiopulmonar (RCP) es una maniobra de emergencia. Consiste en
aplicar presién ritmica sobre el pecho de una persona que haya sufrido un paro
cardiorespiratorio para que el oxigeno pueda seguir llegando a sus 6érganos vitales.
Es importante que cualquier persona sepa asistir con primeros auxilios y realizar los
ejercicios de RCP, ya que, en cualquier momento de nuestras vidas, en cualquier
situacion, lugar y tiempo, puede presentarse la circunstancia de tener que salvarle la
vida a alguien. Por esta razon, es fundamental saber, aunque sea de manera basica,
cdmo reaccionar ante una situacion compleja y de emergencia.
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3.24. Leqislacion vigente

Ley 19587, Decreto 351/79:

TITULO VI, Protecciéon Personal del Trabajador, CAPITULO 19:

Articulo 189. — Los equipos y elementos de proteccion personal, seran de
uso individual y no intercambiables cuando razones de higiene y practicidad
asi lo aconsejen. Queda prohibida la comercializacion de equipos y elementos
recuperados o usados, los que deberan ser destruidos al término de su vida

atil.
TITULO VII, CAPITULO 20, Seleccion de Personal

Articulo 207. — EIl trabajador o postulante estara obligado a someterse a los
examenes preocupaciones y periodicos que disponga el servicio médico de la

empresa.
TITULO VII - CAPITULO 21 - Capacitacion

Articulo 208. — Todo establecimiento estara obligado a capacitar a su
personal en materia de higiene y seguridad, en prevencion de enfermedades
profesionales y de accidentes del trabajo, de acuerdo a las caracteristicas y

riesgos propios, generales y especificos de las tareas que desempefa.

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

en las areas de su competencia.
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LEY 24557 / 95 RIESGOS DEL TRABAJO

CAPITULO | - ARTICULO 1° — Normativa aplicable y objetivos de la Ley sobre
Riesgos del Trabajo (LRT).

1. La prevencién de los riesgos y la reparacion de los dafios derivados del trabajo

se regiran por esta LRT y sus normas reglamentarias.
2. Son objetivos de la Ley sobre Riesgos del Trabajo (LRT):

a) Reducir la siniestralidad laboral a través de la prevencion de los riesgos

derivados del trabajo;

b) Reparar los dafios derivados de accidentes de trabajo y de enfermedades

profesionales, incluyendo la rehabilitacién del trabajador damnificado;
c) Promover la recalificacion y la recolocacion de los trabajadores damnificados;

d) Promover la negociacién colectiva laboral para la mejora de las medidas de

prevencion y de las prestaciones reparadoras.

CAPITULO | - ARTICULO 2° —Ambito de aplicacion.
1. Estan obligatoriamente incluidos en el ambito de la LRT:

a) Los funcionarios y empleados del sector publico nacional, de las provincias y
sus municipios y de la Municipalidad de la Ciudad de Buenos Aires;

b) Los trabajadores en relacion de dependencia del sector privado;
c) Las personas obligadas a prestar un servicio de carga publica.
2. El Poder Ejecutivo nacional podra incluir en el ambito de la LRT a:

a) Los trabajadores domeésticos;

pag. 142



UNIVERSIDAD  pacutTap oE
@)/FASTA icewewia

PFI - Diez Maria Eugenia

b) Los trabajadores autbnomos;

c) Los trabajadores vinculados por relaciones no laborales; y
d) Los bomberos voluntarios.

CAPITULO Il - ARTICULO 4° — Obligaciones de las partes.

1. Los empleadores y los trabajadores comprendidos en el ambito de la LRT, asi
como las ART estan obligados a adoptar las medidas legalmente previstas para

prevenir eficazmente los riesgos del trabajo.

A tal fin y sin perjuicio de otras actuaciones establecidas legalmente, dichas
partes deberan asumir compromisos concretos de cumplir con las normas sobre
higiene y seguridad en el trabajo. Estos compromisos podran adoptarse en
forma unilateral, formar parte de la negociacion colectiva, o incluirse dentro del

contrato entre la ART y el empleador.

2. Los contratos entre la ART y los empleadores incorporaran un Plan de
Mejoramiento de las condiciones de higiene y seguridad, que indicara las
medidas y modificaciones que los empleadores deban adoptar en cada uno de
sus establecimientos para adecuarlos a la normativa vigente, fijandose en

veinticuatro (24) meses el plazo maximo para su ejecucion.

El Poder Ejecutivo nacional regulara las pautas y contenidos del Plan de

Mejoramiento, asi como el régimen, de sanciones.

3. Mientras el empleador se encuentre ejecutando el Plan de Mejoramiento no
podra ser sancionado por incumplimiento de las normas de higiene y seguridad

en el trabajo.

4. La ART controlara la ejecucion del Plan de Mejoramiento, y esta obligada a
denunciar los incumplimientos a la Superintendencia de Riesgos del Trabajo
(SRT).
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5. Las discrepancias acerca de la ejecucion del Plan de Mejoramiento seran

resueltas por la SRT.
CAPITULO IV - ARTICULO 31. — Derechos, deberes y prohibiciones.
1. Las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo;

a) Denunciaran ante la SRT los incumplimientos de sus afiliados de las normas

de higiene y seguridad en el trabajo, incluido el Plan de Mejoramiento;

b) Tendran acceso a la informacion necesaria para cumplir con las prestaciones
de la LRT;

c) Promoveran la prevencion, informando a la Superintendencia de Riesgos del

Trabajo acerca de los planes y programas exigidos a las empresas;
d) Mantendran un registro de siniestralidad por establecimiento;

e) Informaran a los interesados acerca de la composicion de la entidad, de sus
balances, de su régimen de alicuotas, y demas elementos que determine la

reglamentacion;

f) No podran fijar cuotas en violacion a las normas de la LRT, ni destinar recursos

a objetos distintos de los previstos por esta ley;

g) No podran realizar examenes psicofisicos a los trabajadores, con caracter
previo a la celebracién de un contrato de afliccion.

2. Los empleadores:

a) Recibiran informacién de la ART respecto del régimen de alicuotas y de las

prestaciones, asi como asesoramiento en materia de prevencién de riesgos;

b) Notificaran a los trabajadores acerca de la identidad de la ART a la que se

encuentren afiliados;
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profesionales que se produzcan en sus establecimientos;

d) Cumpliran con las normas de higiene y seguridad, incluido el plan de

mejoramiento;

e) Mantendran un registro de siniestralidad por establecimiento.

3. Los trabajadores:

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

preventivas;

b) Cumpliran con las normas de higiene y seguridad, incluido el plan de

mejoramiento, asi como con las medidas de recalificacion profesional;

c) Informaran al empleador los hechos que conozcan relacionados con los

riesgos del trabajo;

d) Se someteran a los examenes médicos y a los tratamientos de rehabilitacion;

e) Denunciaran ante el empleador los accidentes y enfermedades profesionales

que sufran.

CAPITULO XIlI - ARTICULO 36. — Funciones.

1. La SRT tendra las funciones que esta ley le asigna y, en especial, las

siguientes:

a) Controlar el cumplimiento de las normas de higiene y seguridad en el trabajo
pudiendo dictar las disposiciones complementarias que resulten de

delegaciones de esta ley o de lo Decretos reglamentarios:

b) Supervisar y fiscalizar el funcionamiento de las ART;

¢) Imponer las sanciones previstas en esta ley;
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pudiendo peticionar 6rdenes de allanamiento y el auxilio de la fuerza publica;

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

de recursos humanos;

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

elaborar los indices de siniestralidad;

g) Supervisar y fiscalizar a las empresas auto aseguradas y el cumplimiento de

las normas de higiene y seguridad del trabajo en ellas.

2. La Superintendencia de Seguros de la Nacion tendra las funciones que le

confieren esta ley, la ley 20.091, y sus reglamentos.

SRT Resolucion 463/2009

Art. 12. — Las A.R.T. deberan declarar, dentro del plazo de DIEZ (10) dias
corridos contados desde el vencimiento del plazo indicado por el articulo 10 de
la presente resolucion, en el Registro de Cumplimiento de Normas de Salud y
Seguridad en el Trabajo, los datos que les fueran suministrados por los
empleadores o profesional/es matriculado/s al momento de suscribir la solicitud
de afiliacion respecto del nivel de cumplimiento de las normas de salud, higiene
y seguridad laboral aplicables a la actividad que desarrolla, el programa anual
de prevencidon de riesgos laborales presentado por el empleador, las

observaciones realizadas y la fecha de verificacién de cumplimiento del mismo.

Los datos declarados, tanto por el empleador ante la A.R.T. al momento de la
afiliacién, como los declarados por las A.R.T. en el registro mencionado,

revestiran caracter de declaracion jurada.

Si de las tareas realizadas por la A.R.T., en virtud del articulo anterior,
procediese el ajuste de alicuotas, el mismo no operara en forma retroactiva.
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Art. 20. — Las aseguradoras deberan notificar al empleador, con al menos
CUARENTA Y CINCO (45) dias de anticipacion a la fecha de renovacion del
contrato de afiliacion, que debera presentar en forma completa el Relevamiento
General de Riesgos Laborales y el plan de regularizacion de los incumplimientos
denunciados, antes de que opere la renovacion automatica del contrato, a través
de los formularios que como Anexo | forman parte de la presente e integran la
solicitud de afiliacion. Cumplida esta obligacion por parte del empleador, la
aseguradora debera entregar constancia de recepcion del Relevamiento de

Riesgos Laborales aludido precedentemente.

En la notificacién citada en el parrafo precedente se hara saber al empleador
que, en caso que no cumpla en tiempo y forma con su obligacion de presentar
el Relevamiento General de Riesgos Laborales y el Plan de regularizacion de
los incumplimientos, la aseguradora incrementara el monto de las alicuotas
previstas para la renovacion contractual con mas un CINCUENTA POR CIENTO
(50%) por este motivo hasta tanto subsistan tales incumplimientos. En caso que
dicho monto supere los valores maximos previamente aprobados por la
SUPERINTENDENCIA DE SEGUROS DE LA NACION (S.S.N.), se aplicaran

estos ultimos.

En tanto el empleador no dé cumplimiento con su obligacion de presentar en
tiempo y forma el Relevamiento General de Riesgos Laborales y el Plan de

regularizacién, no podra traspasarse de aseguradora.

Sin perjuicio de lo expuesto, las aseguradoras deberan denunciar a la S.R.T. a
los empleadores que no hayan cumplido la obligacién establecida en el primer
parrafo del presente articulo. La S.R.T. pondra en conocimiento de las
respectivas Administraciones de Trabajo Locales, las denuncias formuladas por
las A.R.T.
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CRONOGRAMA - PROYECTO FINAL INTEGRADOR

Fecha Fecha Fecha
ETAPAS entrega | devolucién |Correccion Actividad

PROPUESTA DE

PROYECTO 12/06/2022 | 24/06/2022 |29/06/2022 | Propuesta

TEMA 1 11/07/2022 | 25/07/2022 |5/08/2022 |Puesto de trabajo
condiciones

TEMA 2 19/08/2022 | 2/09/2022 | 16/09/2022 | generales
Programa integral
de riesgos

TEMA 3 30/09/2022 [ 14/10/2022 |19/10/2022 |laborales

ENTREGA FINAL | 19/10/2022 |31/10/2022 |7/11/2022 |Proyecto
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CARTA DE ACEPTACION DE LA EMPRESA

pag. 150



UNIVERSIDAD  pacutTap oE
@)/FASTA icewewia

PFI - Diez Maria Eugenia

CONCLUSION FINAL.:

A lo largo de esta tesis, se tratd de aplicar todos los conocimientos brindados en el
proceso de formacién profesional de la carrera, tratando de identificar y evaluar los
riesgos que se encontraban en la empresa elegida, asi como también se busco
establecer medidas preventivas y recomendaciones para poder eliminar, minimizar o

mitigar la exposicidon de los trabajadores.

En la primera etapa del Proyecto Final Integrador se eligié analizar el puesto de
Soldador, en la cual se identificaron los peligros y se evaluaron riesgos a través de un
IPER, arrojando los siguientes resultados:

e [INCENDIO

e EXPLOSION

e ELECTROCUTACION
e CORTES

e GOLPES

o CAIDAS

e EXPOSICION AL RUIDO
o EXPOSICION A POSTURAS FORZADAS

También se utilizé el método REBA y RULA para analizar la postura del trabajador a

la hs de soldar. A partir de esto se propusieron medidas preventivas.

En la segunda etapa se realizado un analisis de las condiciones generales de trabajo
de la empresa LOGINPET, desarrollando los siguientes factores preponderantes: El
primer factor seleccionado fue la Contaminacion ambiental donde se identificaron los

peligros de la misma en el operario y se indicaron medidas preventivas.

El segundo fue la Proteccidn contra incendio, donde se indicé el uso, partes y tipos de
extintores que existen, se armé un plan de evacuacion, y realizaron recomendaciones

a tener en cuenta a la hs de evacuar.

El tercero fue la Ergonomia, debido que es uno de los riesgos mas importantes que

hay con la postura, se indicaron pasos a seguir para la manipulacion manual de carga.
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Durante la tercera etapa se desarrollé un programa integral de prevencion de riesgos
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laborales, también se detallaron los pasos que sigue la empresa para la seleccién del

personal.

Por otro lado, se establecié un programa anual de capacitacion de Materia de Higiene
y Seguridad, y se diseid un Plan ante emergencias, estableciendo las

consideraciones generales que se recomendiendan ante una emergencia.

RECOMENDACIONES GENERALES

Lo que se busca con las recomendaciones/sugerencias es tratar de prevenir, reducir,
eliminar, o aislar los riesgos de los distintos puestos, ademas de estimular y desarrollar
una actitud positiva respecto a la prevencion de los accidentes o enfermedades

profesionales.

v Mantener actualizado el procedimiento de trabajo, realizando mejora continua
de los procedimientos, con el fin de adoptar nuevas técnicas de trabajo seguro y
mejorar la produccién de la empresa. La mejora continua del procedimiento se basa
en la busqueda de nuevas técnicas o métodos de aplicacion a la tarea a desarrollar,
este tiene como fin poder lograr un trabajo eficaz y eficiente pero siempre pensando
en la salud del operario.

4 Dar a conocer a todos los empleados la existencia del mismo y sus
actualizaciones.

v Capacitar al personal sobre cada paso del procedimiento y explicar las
definiciones donde surja alguna duda.

v Concientizar a través de capacitaciones al personal sobre su puesto de trabajo
y los riesgos del mismo.

v Se recomienda profundizar en la importancia del orden y limpieza.

v Realizar simulacros de incendio, simulacro de evacuacion, simulacro de rescate

en espacio confinado.
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CAPACITACIONES RECOMENDADAS

Se recomienda repetir las siguientes capacitaciones minimamente 2 veces al afio para

afianzar mas los conocimientos y debido a que constantemente hay nuevos ingresos.

¢ Riesgos a los que estan expuesto

e Usode EPP

e Uso de Extintores

e Levantamiento manual de carga

e Procedimientos

e Primeros Auxilios

¢ Mediciones de atmosferas explosivas
e RCP

e Espacios confinados

o Rescate en espacios confinados
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ANEXO Il: Informe de evento 24 hs.
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= Comunicacion
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TEMA:
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incidentes:

L LOGINPET

L LIN

FrincCipio &8 inoancio dentro de clsterna de gasoll

Senvicho! S Mora: =000
[0 Categoria i: Lesdn o Enfermedad Laboral [ Categoria 2: Incidente Material
O Categoria 3z Inddente Ambiental [ Categoria 4: Incidente Vehicular

Saﬁmrgla me.ransmm o e n—.mgm

Descripoion
de la-
situacion:
fo Apaca []
E i EIFalzllnad DL'm dias perdidos O Sin dias perdidos O 17 aulics O i
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E_ Z | Dot del Acodentada
-E Nombre v Apellido: | Edag:
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Experiencla e [ posickin achsal:
o | Antigoedad:
£ | Hors transcumridas desce el inclo éel tumo dlark:
! Ciagnistico Medico y Tratamiento Realizado!
-4 .E B | Moapsa [0
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i. E Diescripoitn o los equipss f componentes / partes afectadas equipos/materiales afectades
(Listar todos kos objetns que deben repararse, callbmnse o [Séio si se conooe. Completar
= i & | reemplazamse por motivo del dafiol: an £
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Fo Apsica []
‘ﬂ B
E“ ; i Cantidad derramaca [Volumen, peso, otros. Ackrar unikdad):
'g i Costos Asocisdos (Solo sl se conoce. Completar en wis):
s i Aplca [
}i ﬂ Claze de wehiculn. S| &5 ptro espacificar Patente
= g Cafins 3 Peatones =1 WO Lesiones Personales = W Dafios a otros
g 5 ; ¥ehiculos 51 O
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¥ LOGINPET

mm’l’m imenlucrada)

8.2 Lives oe Tieseo {Incluir dates ds hechos y'o conocidos. iz Investigacidn en orden
cronaliaico’

Fecha | Homa | Hechos/eventos
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v, LOGINPET

LLRIN ] TR

B3, Awexn pask TNCIOENTES VEHICULARES O DE TRAMSTTO Mo Aplics

Informiacion sebra teroerss

Informacien relacionada con &l Tacogralo

Oira Informacién Relevants

Condicones cimaticas: Estado cel Caména:

I_I Faila Mecinion Comprohada S Mo [] Reporte Poficial Aneo 5[0 =

| SeocotM C = CoMrTe oe INYESTIGACION

Respansabie de la Irvestigackin Nambre: Pestn:
Operaciones Mombre:  Puestol
Mambire: Pt
oF - :
Ctros Farthdpantes del Comimé: i B
Fecha de clerne oo s Investigaciking
LISTADD DC CAUSKAS I MMIDIATAS

ACTOS INSESURDS

Dpemr equipos sin autorizaciin

Mo sefialsro advertie resgos

Falla en asegurar adecusdamente

Operaira una velocdad insdeonads

Hacer Incperantes tos dispositivos de seguridad
Lbsr equips defectugso

Mo usar sdecuadamente EPP

Colocar la carga de manera Incormeda

OOOMooOC
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., LOGINPET

SRS P YIRS 11 RICN ILE TRL YRR

W

Admacenar de mansry Incormeca

Levantar abjetos de manera incoirecta

Adopiar una postur incorrecta para realtar k2 tarea

Realizr mantenimesnto en equipds &n fundonsmssnto

Hacer bromas pesacas

Trabajar baje la infuenda de alcohol, drogas

Usar el eguips de maners Incomecta

Mo seguir los procedimientos

OOdOooggqoo

CoNDICIDHES INSTGURAS

Proteccionss o barmers insdecuaoss

Egulpo de proteccion personal inadensado o incomecio

Herramientas, equipes o materiaies defechsasos

Espacio limitado para mowerse

Riesga de inpendic o explesiin

Orocen ¥ limpseza insaficientes o lsgar de trabajo desordenado

Condiciones amblentaies peligmsas, gases, polvos, emanaciones memiicas, humas, vapones

Expashcidin: a ruido

Expasicion a vibraciones

Expasiciin a altas o bajas tempermturas

Huminadian nadecuacs o exceshva

Ventlisdin inadeossda

Falta ge procedimiento g trabaga

OO000O00OC0o0o00d00c

LISTADC GLOBAL DE CAUSAS RAlz

FarTosrs PERSONALES

1. CaPACIDAD FESICA / MENTAL INADECUADA

Lesidn wia Enfermistdad Fresdstent

1
.2. Defidenca Visual / Auditiva / Respliratoria
3. Abamdcion provocada por Droga, Alcohol y/o Medicamantos

| |

FS

Tamatio, dimensiones corporales inadensadas (altura, peso, talia, fserza, etc. ).

+. Fatiga Fisica y/'o Mental

¥
B

. Cara discapacidad fisicy’mental temporal o permanente

OO00000

2. CoMPORTAMEENTD, MOTIVACION INADECIAADA

Presidn percibida por el empasdo

toi | el

Recompanss del comporiamienio ndebdoo

Bajo nivel de Discipiina

| B
B i | b=

. Actividades degradantes o pooo motvadoms

P

Ejermplo Inspropiada del supervisor
Z.E. Ciro com portamiento inapropiado

O00000

3. Mrvry oe Hanaumman DEFICEENTE

LXIVERSIAD  pacuntAp DE

FASTA iNGeNERiA

pag. 160



UNIVERSIDAD  pacutTap oE
@IFP&ST{‘; INGENIERIA

PFI - Diez Maria Eugenia

v, LOGINPE

LT "TRLIAY

Lrstano Giomal on CAUsAs Radr

3.1. Evaluacidn inadecuaca de las les nequeTicas

3.2, Entrenamiento practioo de kxs habilidades inscficients

Ogc

3.3. Habidades practicadas con poca frecoencia

4. FRiTA D ComocIMIrnTe § CAPACITACION

4.1 Falta e Capacitacitn

4.1 Falta &e conocimsento v/ o experiendia

4.3. Aplicacion Inadecuada o la capacitadcn reciida

4.4. Evaluscidn deficente de nececidades de capadtacidn

Odgano

4.4 Capacitadén inadecuada y/o Deficents

Facromes peL TRARAID

5, FAiLAS DE SUPERVESION, LIDERAZGO ¥,/ 0 PLANIFICACION

5.1. Linzas s reporte, roles y responeabilidades poco dams o conflictivas
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5.3, Asignacidin de tareas Inadecuada

=
I

Superdisiin directa insuficiente
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i

. Flardficacion Inadeozada del trabajo

pe Y

identificaciin inacecuada oo Riesgas
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ol Ll Bl Bl |
O0O0O00gddo

w |
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O0O000c

5.5 Plan#ficacitn inaceosada del uso de egulpamiento

7. ABASTOCIMIDNTD ¥ CONTROL D PROMAITOS ¥ SERVICIDS

7.1. Recspcidn ¥ aceptacion de materiales, insumas yio eguipes Incormectos

7.2. Manlpuleo w/o almacenamiantn Inadecuado de materiales
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7.4. Especificaciones defickentes en cuanto a ks pedidas

7.5 Evalluaciin de controtisias naderssda

Ododog

7.6 Eiminacitn y Reemplazo iInaproplaca de plezas defectunsas

B. PROCECIMIENTOS / ESTANDARES DE TRADAID IMADICUADOS

5.1. Falta de procedimientos/ Nommas / estandares para ks tanea

B.3. Cumplimients inadecuado 0 Mo csmplimients de procedimientos

2.3, Inadecuada difiskdn o implementacian de procedimientos/est@ndares

doog

8.4. Uso Indebido de Herraméentas y/'o eguipo

w ognpey T

LR I TV 1V AL RS TR SR PR

Lstann GLosst oe Cases RALE

5. CoMuRTcactos TMADECIAANA

5.1. Comunicackin horizantal (entre pares) inaden:ada
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10 REGLAS DRGANIZACIONALES

1.1, Metas y objetives confllctivas o contradictorios
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OO0

3. Foliticas de sanclones y medidas disciplinarias pooo clars. |
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¥ LOGINPET
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¥ LOGINPET
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LT

", LOGINPET

L5 completd la investigackin en forma satisfactoria? =[] Mo [ |

tConsidera que fsenon identificadas todas las cowsas ralces? S (] Mo [ |
En e caso de NO: Lqué otras caucas desea inclhulr?

15Se han considerado medidas correctivas pars todas s causas identificacas? =1 ] Mo O

En ef 250 de NO: Zgué otas acdones comectivas desea Inclulr? [por fawor asignar msponsable de
cumph mismio )

Resporsabls de Cumpimiento:

iConsidera necesano profundizar en la investigacion? 51 [] Na [

En £l coso de gk 583 MECESAND UNg NUeVa investigacdin designar &l Responsabie del noeyo Comite de
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Aspectos & Impados: S1[] Mo
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Mombre del Respensable de SBH: Fecha de la Rewvisidn:
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