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1 INTRODUCCION

1.1 Carta de autorizaciéon de parte de la Empresa

FERROSIDER S.A.
ISO/TS 16949 - 1SO 14001

Grupo RB Ruta panamericana Km. 51,5 (CP 1625) Escobar - Pcia Bs. As.- Tel. (054-11) 4006-1400 -Argentina
Av. Belgrano 367- 1}" (CP 1092 ) Buenos Aires — Tel. (054-11) 4331-8842 / 4331-9652 - Argentina

22 de Agosto de 2022
Escobar, Buenos Aires, Argentina.
Ferrosider 30-51712819-4
Estimado Gazzera Jonatan:
Me dirijo a usted para autorizarlo a realizar el Proyecto Final Integradot para la carrera de la
Licenciatura en Higiene y Seguridad Industrial de la Universidad FASTA. Dicho Proyecto se

llevara a cabo en nuestra Planta de Escobar, Provincia de Buenos Aires.

Luego de la investigacion y de acuerdo a lo observado esperamos sus comentarios para corregir
cualquier anomalia que suceda.

Mucha suerte, y a disposicién por cualquier consulta.

Saludos cordiales. -

1.2 Presentacion de la Empresa
Ferrosider S.A. es un Centro de Servicios Metallrgicos lider,

especializado en el procesamiento de aceros planos laminados en frio,
laminados en caliente, y aceros revestidos, que abastece a la Industria

Automotriz y el mercado en general desde el afio 1969.

Cuenta con 3 plantas industriales, dos ubicadas en la provincia de Buenos
Aires, (Escobar y Pacheco), y una en la ciudad de Rosario (especializada
en laminados en caliente), ademas dispone de oficinas comerciales en las

ciudades de Cérdoba y Mendoza.
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IMAGEN 1. VISTA SATELITAL DE LA PLANTA DE ESCOBAR
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El presente estudio se centra en el establecimiento ubicado en la localidad
de Escobar. Este se dedica en particular, al corte de acero laminado en
frio y se compone de nueve lineas de produccion, donde cada una de ellas
permite cortes de distintas formas y tamafios dedicados principalmente a
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la industria automotriz. Esta planta cuenta con un promedio anual de 242
trabajadores y las jornadas laborales se componen de dos turnos de 8
horas. Los dias sdbados se dedican a tareas de mantenimiento y limpieza

de las maquinas y espacios comunes.

1.3 Operaciones y lineas de produccidn

En cuanto a las lineas de produccion cuenta con:
- 4 Planchadoras (Realizan el corte de las bobinas de acero en piezas
rectangulares, trapecios y cuadrados).
- 3 Slitters (Realizan el corte de las bobinas de acero, en flejes mas
angostos)
- 2 Blankings (Realizan el corte de las bobinas de acero, en piezas
especificas para la industria automotriz, ej.: laterales de carroceria,

puertas, capot, etc.)

1.4 Justificacioén

De acuerdo a las estadisticas provistas anualmente por la
Superintendencia de Riesgos del Trabajo (en adelante SRT), la industria
metallrgica es una de las actividades donde mas se evidencia un alto
porcentaje de siniestralidad laboral. Como se menciono anteriormente,
esta siniestralidad tiene un impacto econémico para la empresa, ya que
solventar sus costos implica una marcada reduccién de sus margenes de
rentabilidad. Estos margenes pueden calcularse de manera simple como la
diferencia entre los ingresos totales (dinero que la empresa recibe) y el
costo del producto elaborado (dinero que cuesta fabricar el producto). Por
ende, en caso de que aumenten los costos de produccidon (por ejemplo, a
partir de un aumento en la siniestralidad y en los gastos directos e
indirectos, la empresa debe evaluar si la elaboracion de un producto
continta siendo rentable. Aqui es donde aparecen varios caminos; en

primera instancia se puede intentar reducir los costos de produccién, por
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ejemplo, reduciendo los costos de materia primas, obteniendo un producto
final de menor calidad. Otra opcion, de acuerdo a la Enciclopedia de Salud
y Seguridad en el Trabajo (1998), se encuentra en el aumento del precio
del producto manufacturado (p.2293), perdiendo clientes ante las ofertas
de las demas empresas.

Finalmente, llegado el limite, la empresa podria optar por dejar de fabricar
ese producto, cerrando la linea encargada de su producciéon y dejando sin
empleo a cierta cantidad de trabajadores. De esta manera, puede verse
gue las consecuencias de una siniestralidad elevada son multiples y que
ninguna de ellas favorece a la empresa. Por ende, es conveniente actuar
lo antes posible, detectando las variaciones en los indicadores, analizando
sus causas e interviniendo sobre ellas. Como se mencion0 anteriormente,
el establecimiento para este trabajo presenta un marcado aumento de la
siniestralidad. Particularmente, es la linea denominada “Blanking 3” quien
presenta un mayor niumero de accidentes durante el ultimo afio. Resulta
apropiado el desarrollo de una matriz, que permita evaluar los riesgos
presentes en dicho sector y, de esta manera, establecer una prioridad de
accion sobre los riesgos que tengan un mayor impacto.

Asi, se buscara lograr que los trabajadores posean un ambiente de trabajo
seguro y puedan desarrollar sus tareas en condiciones propicias para
lograr una productividad segura y saludable. En consecuencia, una
efectiva reduccién de los riesgos llevara a una reduccion de la
siniestralidad, lo que permitira a la empresa disminuir los costos de
produccién, aumentar los margenes de rentabilidad y posicionarse mejor

en el mercado con respecto a la competencia.

2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo general

Identificar los riesgos presentes, las medidas de seguridad y técnicas a
implementar en las tareas realizadas, con el fin de mejorar los métodos, la
ergonomia de los trabajos, la salud, para lograr prevenir accidentes e

incidentes, como asi también lograr dar cumplimiento a la normativa
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vigente en materia de prevencion laboral en la Empresa Ferrosider SA de

los Ultimos 12 meses.

2.2 Objetivos especificos

- Mejorar los métodos de trabajo utilizados a fin de prevenir
accidentes y enfermedades profesionales.

- ldentificar, evaluar y controlar los riesgos presentes en cada
ambiente de trabajo.

- Confeccionar un programa integral de prevencién de riesgos
laborales.

- Armar un cronograma de capacitacidén para prevenir accidentes y

enfermedades profesionales.

3 MARCO REFERENCIAL

Superintendencia de Riesgos del Trabajo (SRT): es un organismo
gque depende del Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social de
la Nacion y cuyo objetivo principal es garantizar el efectivo
cumplimiento del derecho a la salud y seguridad de la poblacién
cuando trabaja. Para ello, debe controlar el cumplimiento de las normas
de higiene y seguridad en el trabajo con competencia en los territorios
federales, promover la prevencién, controlar que las ART y los
empleadores autoasegurados cumplan con sus obligaciones,
administrar el Registro Nacional de Incapacidades Laborales y elaborar
datos estadisticos (principalmente referidos a indices de

siniestralidad), entre otras cosas.

Aseguradoras de Riesgos del Trabajo (ART): la Superintendencia de
Riesgos del trabajo las definen como “empresas privadas con fines de
lucro contratadas por los empleadores para asesorarlos en las medidas
de prevencion de riesgos del trabajo y para reparar los dafios en casos
de accidentes de trabajo o enfermedades de origen laboral.”(SRT,
2017, p. 5)
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Accidente de trabajo: el articulo 6 de la Ley de Riesgos del Trabajo
(Ley N° 24.557) lo define como “todo acontecimiento subito y violento
ocurrido por el hecho o en ocasién del trabajo, o en el trayecto entre el
domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre y cuando el
damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto por

causas ajenas al trabajo.”

Enfermedad profesional: “Una enfermedad profesional es la producida
por causa del lugar o del tipo de trabajo.”(SRT, 2016, pp. 43). Las
mismas, se detallan en un listado donde se identifican los agentes, las
enfermedades posibles por la exposicion a cada agente y las
actividades laborales que pueden generar exposicion. Dicho listado se

encuentra en el Decreto N° 658 del afio 1996.

Siniestralidad: este es un concepto ampliamente utilizado en el
mercado de los seguros, donde se define al mismo como el conjunto de
siniestros producidos durante un determinado tiempo. Particularmente,
la siniestralidad laboral comprende Pagina 10 de 68 entonces al
conjunto de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales
ocurridos en una empresa o establecimiento en el transcurso de un

afo.

indice de incidencia: este indice permite calcular la siniestralidad
laboral a partir del cociente entre la cantidad de accidentes de trabajo
y enfermedades profesionales ocurridos en el ultimo afio y el promedio
de trabajadores que la empresa o establecimiento tuvieron en su

némina durante el dicho periodo de tiempo.

indice de frecuencia: este indice concede la posibilidad de calcular la
siniestralidad laboral a partir del cociente entre la cantidad de
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales ocurridos en el
altimo afio y la cantidad de horas-hombre trabajadas (valor que resulta
del producto entre el promedio anual de trabajadores y el tiempo que

dura su jornada laboral).
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indice de gravedad: este indice ofrece una variable mas de la
siniestralidad laboral, enfatizando en las consecuencias de los
siniestros. Asi, el indice se obtiene a partir del cociente entre el total
de dias perdidos a causa de los accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales ocurridos en el ultimo afio y la cantidad de horas-hombre

trabajadas (explicadas en el parrafo anterior).

4 MARCO LEGAL

En este apartado se da cuenta del universo juridico que engloba
nuestro tema de estudio, justificando para cada normativa el motivo de

su eleccion.

e Constitucidén de la Nacion Argentina. Porque establece en su articulo
14 bis que se debe asegurar a los trabajadores condiciones dignas de

labor.
Leyes:

e Ley N° 19.587. Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo (B.O.
28/04/1972). Por los objetivos que esta Ley establece sobre la Higiene

y Seguridad.

e Ley N° 24.557. Ley de Riesgos del Trabajo. (B.O. 04/10/1995). Por

los objetivos de esta Ley y sus definiciones de las contingencias.
Decretos:

e Decreto N° 351/1979: Reglamentacion de la Ley N° 19.587 de Higiene
y Seguridad en el Trabajo. Derdgase el Decreto N° 4160/73. (B.O.
22/5/1979). Por sus implicancias sobre Vibraciones (Capitulo 13).

e Decreto N° 658/1996: Apruébase el Listado de Enfermedades

Profesionales, previsto en el art. 6°, inc. 2 de la Ley N° 24.557. (B.O.

10
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27/06/1996). Por establecer, en su anexo I, cuales son las

enfermedades que pueden considerarse profesionales.

e Decreto N° 49/2014: Modificase el Listado de Enfermedades
Profesionales previsto en el art. 6°, inc. 2, ap. a) de la Ley N° 24.557.
Sustituyese el Anexo | del Decreto N° 659/96 (Tabla de Evaluacion de
Incapacidades Laborales). Modificase el Decreto N° 590/97. (B.O.
20/01/2014). Por la inclusién del agente “carga, posiciones forzadas y
gestos repetitivos de la columna vertebral lumbosacra” al listado de

enfermedades profesionales del Decreto N° 658/1996.
Resoluciones:

e Resolucién N° 295/2003 MTESS: Especificaciones técnicas sobre
ergonomia y levantamiento manual de cargas, y sobre radiaciones.
Sustituyense los Anexos Il (Carga Térmica), Il (Contaminacion
Ambiental) y V (Ruidos y Vibraciones) del Pagina 12 de 68 Decreto N°
351/79. Déjase sin efecto la Res. M.T.S.S. N° 444/91 (B.O.
21/11/2003.Por las recomendaciones para controlar las vibraciones de

cuerpo entero que establece en su anexo V.

e Resolucion N° 960/2015 SRT: Establécense condiciones de seguridad
para la operacion de Vehiculos Autoelevadores. (B.O. 07/05/2015).
Porque en su articulo N° 6, la resolucién establece los elementos de
seguridad con que deben estar provisto los autoelevadores. Dichos
elementos, son tomados en cuenta para la elaboracién de la tabla N°
12.

5 CALCULO Y EVALUACION DE SINIESTRALIDAD

Los indicadores de la siniestralidad laboral son una herramienta
extremadamente util para determinar cuales son las condiciones de
higiene y seguridad de una empresa. Generalmente reflejan el éxito (o
no) de la gestion del profesional de higiene y seguridad. Asi, puede

verse si sus medidas han sido efectivas, si cuenta con la capacidad de

11
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persuadir y concientizar a los trabajadores, etc. Por ello, la SRT realiza
cada afio un relevamiento de informacion sobre todos los siniestros de
todas las empresas registradas en la Nacion y elabora una serie de
tablas donde discrimina la informacion por sector del pais, por
actividad econOmica, por tipo de siniestro, por cantidad de dias de
baja, y mas. De esta manera, las empresas cuentan con la posibilidad
de compararse frente a estos indicadores globales y determinar, de
manera rapida y sencilla, como se encuentran frente a la siniestralidad

global.

Sin embargo, debido a la pandemia por COVID-19, en marzo del 2020
el Presidente de la Nacion Argentina decreté el aislamiento social,
preventivo y obligatorio (ASPO), lo que representaba que gran parte de
la poblacion debia permanecer en su casa y abstenerse de concurrir a
su lugar de trabajo. Con esta medida se busco6 detener la propagacion
del virus, pero también se gener6 una fuerte caida de la actividad
industrial y, en consecuencia, de los niveles de accidentabilidad en las
empresas. Entonces, se puede considerar que las estadisticas sobre
accidentabilidad de los aflos 2020 y 2021 no son representativas de
empresas que desempefien sus tareas con el 100% de los trabajadores,
como es el caso de la empresa analizada en este trabajo. Por estos
motivos, se considerardn como muestra representativa los indicadores
desarrollados por la SRT en el afio 2019. En ellos, se observa que el
sector dedicado al “Forjado, prensado, estampado y laminado de
metales, pulvimetalurgia” sufrié un total de 439 casos notificados, de
los cuales 385 fueron casos con dias de baja y/o secuelas
incapacitantes. (SRT, 2019).

Por otro lado, el establecimiento analizado cuenta con un total de 24
siniestros denunciados a la ART desde el 30/08/2021 al 30/08/2022, de
los cuales 20 fueron accidentes de trabajo (con un total de 424 dias de
baja) y 4 enfermedades profesionales (con un total de 151 dias de
baja). De esta manera, todas las contingencias acumulan un total de
575 dias de baja.

12
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Cabe mencionar que para el calculo de la siniestralidad del
establecimiento y del puesto se tendran en cuenta los accidentes de
trabajo y enfermedades profesionales acontecidas en el ultimo afio
(desde el 30/08/2021 al 30/08/2022).

Sin embargo, para obtener resultados lo méas representativos posibles,
esta siniestralidad se calculara de las tres maneras que propone la
SRT: indice de incidencia, indice de frecuencia e indice de gravedad.

Los mismos, se calculan de la siguiente manera:

I o . N® de accidentes y enfermedades por aio
Indice de incidencia = - - x 1000
Promedio de trabajadores anuales

indice de f . N2 de accidentes v enfermedades por aio 1000000
ndice de frecuencia = x
Cantidad de horas hombre trabajadas

indice d dad = N2 de dias perdidos en el afio 1000
néice de gravetat = rantidad de horas hombre trabajadas x

Donde la cantidad de horas-hombre trabajadas se calcula como el
producto entre la cantidad de trabajadores promedio en el Gltimo afio y

la cantidad de horas trabajadas por cada uno de ellos.

Teniendo en cuenta que en el ultimo afio trabajaron en el
establecimiento un promedio de 242 personas durante 8 horas y entre
el 30/08/2021 y el 30/08/2022 hubo 248 dias habiles:

Horas hombre trabajadas = 242 x 8 x 248 = 480.128 hs

Entonces, para el establecimiento:

13
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. 24
Indice de incidencia = E x 1000 =99,17

. 24
indice d ja = ———— x 1000000 = 49,99
naice Efl"EL'HEﬂEHI 180.128 X

. 575
Indice d dad = —— x1000=1,2
ndice de graveda 280 128 x ,

De esta manera, se procedera a analizar los resultados obtenidos: Por
parte del indice de incidencia, el mismo sera comparado con el
indicador desarrollado por la SRT. Asi, dicho organismo concluyé que,
para el afio 2019, el indice de incidencia para la actividad de “Forjado,
prensado, estampado y laminado de metales, pulvimetalurgia” era de
86,4 accidentes de trabajo y enfermedades profesionales por cada mil
trabajadores. En el caso del establecimiento estudiado, el indice de
incidencia calculado entre agosto 2021 y agosto del 2022 result6 de
99,17 accidentes de trabajo y enfermedades profesionales por cada mil

trabajadores, un 14,78% por encima del valor de referencia.

Por otro lado, el indice de frecuencia refleja la cantidad de accidentes
y enfermedades acontecidos en base a la cantidad de horas-hombre
trabajadas. De esta forma, el establecimiento cuenta con un total de
veinticuatro siniestros y un total de 480.128 horas-hombre trabajadas,
lo cual resulta en un total de 49,99 accidentes por cada millén de horas
trabajadas. Sin embargo, este indice no distingue entre un accidente
sin dias de baja y un accidente mortal. Para ello, es util calcular el
indice Pagina 16 de 68 de gravedad, el cual refleja la cantidad de dias
perdidos por cada mil horas-hombre trabajadas. De esta manera, en el
altimo afio se perdieron 575 dias a causa de distintos accidentes y
enfermedades profesionales. Este valor, dividido por la cantidad de
horas-hombre trabajadas (calculadas anteriormente), arroja un valor

aproximado del,2 dias perdidos por cada mil horas trabajadas.

14
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Entonces, se precisaran a continuacion, a través de una serie de tablas
y graficos, los siniestros ocurridos en el establecimiento en el
transcurso del altimo afo. En ellas, se detallara la fecha, el sector de
ocurrencia (mediante las siglas que utiliza la empresa) y una breve

descripcion del suceso.

En primer lugar, las enfermedades profesionales:

TABLA 1. CANTIDAD DE ENFERMEDADES PROFESIONALES ANUALES.

ENFERMEDADES PROFESIONALES
Fecha de Puesto / Di tico (CIE Dias d
iagnosti - i
N° primera ues o' Linea agnostico Agente de Riesgo asociado as' €
. . Ocupacion 10) baja
manifestacion
M51.8: OTROS 80011: Carga, Posiciones
. TRASTORNOS forzadas y gestos
Operario de o
1| 27/11/2021 . P1 |ESPECIFICADOS DE repetitivos de la 17
produccion
LOS DISCOS columna vertebral
INVERTEBRADOS lumbosacra
M75.1: ENF - fi0004d: Posmo:es
2| 7/aj2022 |Operariode| | SINDROME DEL i’,rt?a as yglei OZ , 117
produccion MANGUITO repell(lvis ens dra ajo
ROTATORIO extremidades
superiores)
H83.3: ENF -
3| 18/3/2022 |OPerariode| o, | HIPOACUSIAPOR 80001: Ruido 0
produccion EL
RUIDO.
80004: Posiciones
Operario de M77.0: forzadas y gestos
4 27/7/2022 P ducci S1 EPICONDILITIS repetitivos en el trabajo 34
produccion MEDIA | (extremidades
superiores)
TOTAL DE DIAS DE BAJA 151

FUENTE: ELABORACION PROPIA CON DATOS SUMINISTRADOS POR LA EMPRESA.

Sobre la Tabla 1, cabe destacar que los dias de baja por la enfermedad
N°4 son los contabilizados a la fecha de consulta de la siniestralidad
(30/08/2022). Es decir, al momento de la consulta de la siniestralidad,
el trabajador aun no contaba con el alta médica. Asi, se puede notar
gue no existe una linea predominante en cantidad de enfermedades
profesionales. Por este motivo, se detallaran a continuacién los

accidentes de trabajo transcurridos en los Gltimos doce meses:
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TABLA 2. CANTIDAD DE ACCIDENTES ANUALES POR SECTOR

ACCIDENTES DE TRABAJO
.| Fechade X . . Dias de
N X Tarea / Sector |Linea Descripcion del siniestro X
ocurrencia baja
1| s/10/2021 ManFeni(niento/ 82 El tra?);ajador reali‘zaba tareas de Iimpiez? en linea d? 22
Limpieza produccion cuando pisa mal y sufre un esguince de rodilla.
X El trabajador se encontraba realizando el zunchado de un
2| 3/11/2021 Embalaje S2 . 6
paquete cuando el zuncho se corta y lo impacta en la cara.
El trabajador se encontrabaja limpiando una maquina con su
3] 18/11/2021 Feeder B3 mano derecha, pierde el apoyo de su mano izquierda y los 114
rodillos atrapan su brazo derecho, fracturandole el himero.
El trabajador realizaba |a tarea de despunte de bobina
metdlica y al cortar el zuncho la punta de la bobina se
4| 10/12/2021 | Enhebrado | B3 v P 8
desprende bruscamente golpeando y cortando |a frente del
trabajador
El trabajador se encontraba engafando un paquete cuando
51 11/2/2022 Engafado P2 una de las gafas que se encontraba arriba de dicho paquete 13
cae sobre sumano derecha golpedndole su dedo mefiique.
o i0d El trabajador se encontraba sobre una plataforma cuando
6| 21/3/2022 perarlq ) N P1 da un paso hacia atrds y cae al piso, golpedndose la 6
produccién L
espalda, el hombro y el brazo izquierdo.
El trabajador realizaba la limpieza del feeder cuando el
7| 8/4/2022 Feeder B3 [maquinista acciona al mismo, ocasionandole aprisionamiento en 23
la mano. Fractura de primer falange de dedo mayor
El trabajador se encontraba realizando tareas en la linea de
. produccién cuando levanta un pallet de madera y sufre una
8| 20/4/2022 Embalaje B3 . . 9
molestia en la zona media de la espalda. Luego es
diagnosticado con lumbalgia
o] iod El trabajador se encontraba retirando unas chapas y al
9| 12/5/2022 perariode | py I traba pasy 1
produccion intentar volcarlas sufre un corte en su mano derecha.
10| 18/5/2022 Operario de El trabajador caminaba por la planta cuando chocha con un 9
produccion tacho y sufre un corte en su pierna izquierda
. El trabajador sube a una escalera para tomar un retén,
Mantenimiento / A - .
11| 1/6/2022 . - cuando la escalera pierde estabilidad y el trabajador cae 30
Limpieza - . - .
sobre su pieizquierdo esguinzandose su tobillo.
Mantenimiento / El trabajador se encontraba realizando el mantenimiento de
12| 8/6/2022 an Ienlr'men 0 P3 una maquina cuando una herramienta sele caey le golpea 9
Limpieza
un dedo.
El trabajador intentaba retirar una pata metalica que se
. encontraba atascada en una cama, cuando la misma se
13| 14/6/2022 Embalaje P2 . L . 41
libera subitamentey le pega en la mano fracturdndole un
dedo
o iod El trabajador se encontraba bajando los escalones de una
14| 19/7/2022 perarlo- , N B3 plataforma cuando se dobla el pieizquierdo y sufre un 31
produccion ) .
esguince en su tobillo
L El trabajador se encontraba realizando el mantenimiento de
Mantenimiento / L . A
15| 29/7/2022 L S3 una maquina cuando una pieza de la misma caey le golpea 12
Limpieza
un dedo
Chofer / El trabajador se encontraba manejando el autoelevador
16| 2/8/2022 ore - cuando impacta con la rueda un tirante de madera y este se 26
Autoelevador L . .
eleva subitamente impactandolo en la cara.
El trabajador se encontraba en el vestuario cerrando su
17| 11/8/2022 Vestuario - gaveta personal cuando roza el borde de la puerta y sufre 15
un corte en su dedo.
El trabajador se encontraba acomodando chapas cuando
18| 12/8/2022 Embalaje B3 una se precipita y este intenta detenerla con su mano 16
izquierda, sufriendo un corte en la misma
El trabajador se encontraba realizando la limpieza de los
19| 13/8/2022 Feeder B3 rodillos de una maquina cuando la misma le atrapa su brazo 17
y sufre fractura del radio
i El trabajador se encontraba bajando los escalones de una
20| 27/8/2022 | Operariode | o, ! jan , 3
produccién plataforma cuando caey se esguinza su rodilla derecha.
TOTAL DIAS DE BAJA 424

FUENTE: ELABORACION PROPIA CON DATOS SUMINISTRADOSDE LA EMPRESA
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Sobre la Tabla 2, cabe destacar que los dias de baja por el accidente
N°19 y N° 20 son los transcurridos hasta a la fecha del 30/08/2022. Es
decir, a la fecha en que se consulté la siniestralidad, los trabajadores

aun no contaban con el alta médica.

Ademas, para una mejor visualizacion de los valores de la tabla 2,
resulta atil graficar la evolucion mensual de los accidentes a lo largo

del dltimo afio:

GRAFICO 1. EVOLUCION MENSUAL DE ACCIDENTES

EVOLUCION DE ACCIDENTES

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Asi, se puede notar una evolucion variable en la cantidad de accidentes
entre los meses de septiembre de 2021 y marzo de 2022, pero a partir
del mes de abril se destaca un aumento notable de la misma, que se
mantiene en niveles elevados. Por lo tanto, resulta conveniente evaluar
la distribucion de los accidentes por sector, para de esta manera
obtener un diagndstico sobre los sectores mas criticos del

establecimiento. Entonces:

TABLA 3. CANTIDAD DE ACCIDENTES POR SECTOR

ACCIDENTES POR SECTOR

Linea P1 P2 P3 P4 B2 B3 S1 S2 S3 | Otros
Cantidad 2 2 1 1 1 7 0 1 1 4
FUENTE: ELABORACION PROPIA

17



Universidad FASTA
Presentacion de Proyecto Final Integrador

Expresado en un grafico el conjunto de los accidentes por sector seria:

GRAFICO 2. CANTIDAD DE ACCIDENTES POR SECTOR

EPl mP2 mP3

P4 mB2

ACCIDENTES POR SECTOR

B3 mS1 mS2 mS3 mOtros

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Asi, puede notarse que el sector mas critico del establecimiento resulta

la linea “B3”, es decir, la linea “Blanking 3”. Analizando las tablas 2y 3

se advierte que, de los 20 accidentes ocurridos en el transcurso del

afio, 7 de ellos ocurrieron en dicha linea, lo que representa un 35% de

la accidentabilidad total del establecimiento. Asi también, se puede

observar que el total de dias perdidos en el Gltimo afio a causa de

accidentes laborales es de 424 dias, los cuales se representaran a

continuacion diferenciados por sector:

TABLA 4. DIAS PERDIDOS POR SECTOR

DIAS PERDIDOS POR SECTOR
Linea P1 P2 P3 P4 B2 B3 S1 S2 S3 | Otros
Cantidad 9 54 9 14 22 218 0 6 12 80

Expresado graficamente, la cantidad de dias de baja por sector seria:

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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GRAFICO 3. CANTIDAD DE DIAS DE BAJA POR SECTOR

DIAS DE BAJA POR SECTOR

Otros P1

0 P2
19% 2% 13%  P3
s3 2%
2| 3% P4
3%
2% -
s1 B2
0% 5%

B3
51%

WPl mP2 mP3 ©P4 mB2 "B3 mS1 mS2 mS3 mOtros

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Asi, se puede notar que 218 de estos dias de baja son consecuencia
Unicamente de los accidentes ocurridos en la linea “Blanking 3”. De
esta manera, se advierte que esta linea representa aproximadamente el
51% de los dias perdidos en el establecimiento a causa de accidentes
de trabajo. En consecuencia, sera util evaluar los indices de
siniestralidad analizados anteriormente, pero para el caso particular de
la linea “Blanking 3”. Asi, se buscara determinar cual es su impacto en

la siniestralidad global del establecimiento.

. 7
Indice de incidencia = T x 1000 = 28,92
indice de frecuencia = S x 1000000 = 14,58
~ 480128 S
indice de gravedad = _218 x 1000 = 0,45
9 = 280128 e

De esta manera, se podran comparar los valores calculados y observar
cual es el impacto de la siniestralidad de la linea “Blanking 3” en la

siniestralidad global del establecimiento:
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TABLA 5. RELACION DE SINIESTRALIDAD ENTRE “BLANKING 3” Y ESTABLECIMIENTO

I ESTABLECIMIENTO| BLANKING3 | RELACION

Accidentes de trabajo 20 7 0,35
Enf

n ern:mdades 4 0 0,00
profesionales
Dias perdidos 575 218 0,38
Indice de incidencia 99,17 28,92 0,29
Indice de frecuencia 49,99 14,58 0,29
Indice de gravedad 1,2 0,45 0,38

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Asi, se puede notar que la linea “Blanking 3” constituye practicamente
una tercera parte de la accidentabilidad total del establecimiento. Esto,
representa un valor sumamente elevado si se tiene en cuenta que

existen otras ocho lineas de produccién en el establecimiento.

En conclusion, el analisis precedente pone de manifiesto que el sector
con mayor incidencia en la siniestralidad del establecimiento es la linea
“Blanking 3”. A continuacion, entonces, se desarrollara una descripcién
resumida del proceso de planchado y corte para comprenderlo de
manera general. Posteriormente, se analizard en detalle cada tarea
llevada a cabo en la linea, para lograr asi una correcta identificacién

de peligros y evaluacion de riesgos.

6 DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE CORTE

Todas las lineas de produccion del establecimiento cuentan con un
depdsito en comun donde se almacenan las bobinas de metal. Las
mismas pesan en promedio 14 toneladas y se conforman de laminas de
metal enrollado con un ancho variable de un metro a un metro y medio
aproximadamente. Para el abastecimiento de las lineas, el
establecimiento cuenta con un puente-grua que se encarga de
suministrar a cada puesto las bobinas necesarias. En el caso particular

de la “Blanking 3”7, el maximo de bobinas disponibles es de dos: una
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disponible para su uso (ya colocada en el comienzo de la linea) y otra
de reposicidén para cuando se acabe la primera (colocada al costado de

la primera bobina).

Luego, la bobina es enhebrada a través de un mandril. El mismo, es
controlado por un operario desde un centro de mando mientras otro
trabajador le indica los movimientos que debe realizar para que la
bobina quede centrada. Una vez hecho esto, el operario debe cortar los
zunchos que contienen a la bobina para que esta se desenrolle vy,
guiada por una mesa telescoOpica, pueda ingresar a la maquina
planchadora. Esta, se encarga de lavar y reducir el espesor del metal.
Una vez que el metal se “planchd”, un operario inspecciona visualmente
qgque el metal no tenga imperfecciones en su superficie. Posteriormente,
la chapa es cortada por una prensa a la medida de la matriz que se
seteld previamente. Los primeros dos cortes son retirados por el
maquinista y colocados sobre una mesa. Alli, el mismo operario desliza
una piedra con lija sobre la lamina, para observar la porosidad del

metal y detectar imperfecciones en el corte.

Una vez cortadas las laminas, éstas llegan al sector denominado
“apilador” a través de una cinta transportadora y son acopiadas sobre
camas especiales, provistas por las terminales automotrices. El puesto
cuenta con dos apiladores. Uno se va llenando hasta completar el
paquete de chapas, y el segundo se utiliza cuando el primero se
completd. Este se retira a través de una cama movil, hasta donde esta

el operario Embalador.

El embalador se encarga de empaquetar todo el paquete, para su
posterior despacho con autoelevador.
6.1 Descripcion de tareas en el proceso

En esta seccion se procedera a describir con mayor detalle las tareas y
puestos mencionados en el punto anterior. De esta manera, se podran

identificar con mayor claridad los riesgos presentes en la linea
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“Blanking 3”. En primer lugar, se plasmaran en un diagrama los

distintos puestos de trabajos en la linea:

IMAGEN 3. LAY OUT DE BLANKING 3
! # — Enhebrado

Planchadora

Mirén

Feeder

Prensa

B >
Control de L1 [ =
calidad e—p| | =
?=“.= i Apilador 1
N -
.““"? Apilador 2
]

FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA
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Personal afectado a la linea “Blanking 3”:

- Maquinista

- Embalador 1
- Embalador 2
- Embalador 3
- Embalador 4

Esto, ayudara a visualizar las tareas que se describiran a continuacion:

Abastecimiento: esta tarea es realizada por un operario calificado
gue, mediante el manejo de un puente grua, abastece a todas las
lineas del establecimiento. Su tarea consiste en tomar las bobinas de
metal y disponerlas en el sector denominado “Peladero”. Alli, cuatro
operarios se encargan de cortar los zunchos y quitar la laAmina
protectora de la bobina. Luego de ello, el operario del puente graa
toma la bobina y la deposita en el comienzo de la linea
correspondiente. En todos los puestos, el sector del comienzo de linea
(donde se depositan las bobinas) se encuentra cerrado por puertas de
rejas y se encuentra terminantemente prohibido el ingreso a este

sector, a excepcion de la tarea de enhebrado.

Enhebrado: esta tarea se basa en centrar la bobina de metal para que
el mandril pueda “enhebrarla”. Para ello, un operario debe comenzar
por colocar unos cauchos protectores de aproximadamente 5
kilogramos dentro de la bobina a utilizar, tal como puede observarse en

la siguiente imagen:
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IMAGEN 4. COLOCACION DE CAUCHO EN BOBINA

- ' -

Luego, desde un centro de mando ubicado en el lateral de la linea, un
operario extiende el mandril e introduce el mismo dentro de la bobina,
bajo las indicaciones de un trabajador que observe que el mismo

ingresa centrado.

IMAGEN 5. ENHEBRADO DE BOBINA

FUENTE: FOTOGRAFIA TOMADA POR PERSONAL DE LA EMPRESA E
Una vez hecho esto, el operador del centro de mando debe girar la
bobina para que la punta quede hacia el frente y luego descender un
pequefio rodillo que contenga la primera hoja de la bobina. De esta
manera, el zuncho puede ser cortado sin que la bobina se desenrolle
de manera violenta. Posteriormente, el mismo operario debera extender
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una mesa telescépica que se acerca a la punta de la bobina y que, al

desenrollase, guia el ingreso de lamina a la maquina planchadora.

Planchadora: este es el nombre asignado a la maquina cuya funcién es
tomar la lamina de metal mediante unos rodillos, los cuales ejercen
presion para reducir el espesor de la misma. Esta maquina funciona de
manera automatica en el momento en que el maquinista inicia el
proceso, por lo que no requiere de ninguna otra accion por parte de los

trabajadores.

Mirén: este cargo consta de un operario, el cual se sitia a un lado de
la linea de produccion, entre el sector de planchado y el sector de
prensa. Su puesto se encuentra en una plataforma elevada y corrediza,
la cual le permite observar con detalle la superficie de la lamina a fin
de detectar algun tipo de imperfeccion en la misma. Ademas, se
encuentra separado de la linea a través de un enrejado de un metro de

altura aproximadamente.

Feeder: este sector consta de dos rodillos, cuya funcion es alimentar a
la prensa encargada de cortar las laminas de metal. La presencia de
esta maquina se debe a que, antes de que la lamina de metal sea
cortada, esta debe contar con cierta curvatura que funciona a modo de
compensacion. De esta manera, luego de una detencién, cuando la
linea debe comenzar a funcionar nuevamente, el Feeder alimenta a la
prensa con el metal y la curvatura se aplana. Luego, cuando la bobina
comienza a girar, la curvatura vuelve a formarse. Asi, se evita que los
rodillos tomen el metal directamente desde la bobina y realicen fuerza
sobre ella, lo que por su elevado peso podria generar un estiramiento y
deformacion de la chapa. Este sector no necesita de trabajadores alli
presentes, ya que funciona de manera automatica. Sin embargo, en
algunos casos, los rodillos se ensucian con particulas o restos de metal
gque generan imperfecciones en la superficie de la lamina. Entonces, los
operarios deben detener el proceso y realizar la limpieza de los

mismos. Ademas, al finalizar cada bobina un operario debe
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inspeccionar visualmente que los rodillos se encuentren en dptimas

condiciones para comenzar un nuevo ciclo.

IMAGEN 6. FEEDER

FUENTE: FOTOGRAFIA PROPIA TOMADA EL 08/09/2022

Prensa: este proceso también es automatico. Se necesita de un
operario (denominado maquinista) que programe el tipo de corte desde
el centro de mando de la maquina y luego esta funcionarad de manera
continua hasta que el operario finalice el proceso de la misma manera
que lo inici6. Este trabajador no se encuentra de manera constante
frente al centro de mandos, sino que una vez programado el tipo de
corte comienza a supervisar el proceso y recorre la linea desde el

sector de enhebrado hasta el sector donde se encuentra la prensa.

IMAGEN 7. PRENSA

L o

FUENTE: FOTOGRAFIA PROPIA TOMADA EL 08/09/2022
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Control de calidad: esta tarea es realizada por el mismo operario que
ejecuta la tarea anterior. Luego de programar el tipo de corte y dar
inicio al mismo, el maquinista permite el avance de las primeras
lAminas hasta que queden frente a él. En ese momento, detiene la
maquina y la cinta transportadora, retira las primeras dos chapas y las
dispone sobre una mesa. Alli, realiza un control de calidad de las
chapas que consiste en deslizar sobre la superficie de las mismas dos
tipos lijas especiales que se muestran en la imagen 8.

Este control de calidad se realiza para detectar imperfecciones en la
superficie de la lamina, las cuales pueden derivarse de impurezas
adheridas a los rodillos del Feeder. De esta manera, en caso de que el
magquinista detecte imperfecciones en la chapa, debe procederse a la
limpieza de dichos rodillos. Por el contrario, si no se detectan

imperfecciones en las laminas, el proceso continla normalmente.

FUENTE: FOTOGRAFIA PROPIA TOMADA EL 08/09/2022
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Apiladores: como se explico anteriormente, este sector cuenta con dos
apiladores. EIl criterio de uso de una u otra depende de las exigencias
de la linea. Es decir, cuando el nivel de produccion es bajo se utiliza
s6lo una apiladora, pero se rota en el uso de las mismas. Cuando el
nivel de produccion es alto, resulta necesario que ambos apiladores

funcionen a la vez.

Alli, antes de comenzar cada apilado, este operario debe colocar sobre
la plataforma la cama correspondiente al tamafio de la chapa que se
cortara junto con el papel madera que luego envolvera al paquete.
Luego, debe habilitar el apilado desde el centro de mando (indicando la
cantidad de laminas deseadas) y esperar a que se alcance dicha
cantidad. Una vez finalizado el apilado, el operario activa un

mecanismo que desplaza lateralmente la plataforma.

FUENTE: FOTOGRAFIA PROPIA TOMADA EL 08/09/2022

Embalaje: esta tarea es realizada por tres operarios, quienes reciben
las laminas de metal ya apiladas y proceden al embalaje cerrando el
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papel madera colocado en el apilador, le agregan unas cantoneras para

evitar dafios por golpes, y terminan con el zunchado del paquete.

Picking: esta tarea es llevada a cabo por un operador de autoelevador.
El mismo, retira del final de linea el paquete ya embalado y lo dispone
en el depdsito. Mas tarde, otro operario de autoelevador las toma y las

carga en el camién para que sean enviadas al cliente.

El puesto elegido en el presente estudio es el de Embalador. Quien

desempefia las siguientes tareas dentro de la linea:

- Enhebrado.

- Mirén.

- Limpieza de Feeder.
- Apiladores.

- Embalaje.

7 DESARROLLO DE MATRIZ DE RIESGOS

Una matriz de riesgos es una herramienta que permite evaluar los
riesgos presentes los distintos puestos o tareas de un establecimiento.
La misma, consiste en una tabla donde se le asigha a cada peligro
identificado un valor de riesgo. Dicho valor se obtiene a partir de la
multiplicacion del nivel de probabilidad de que el dafio se materialice y
el nivel de gravedad, es decir, el dafio que puede generar. Por lo tanto,
la matriz que se utilizara a continuacion fue diseflada para alcanzar el
objetivo de este trabajo, es decir, evaluar los riesgos e identificar
aquellos que poseen un mayor potencial de impacto, tanto en la salud
de los trabajadores, como en la productividad y rentabilidad de la

empresa. A continuacion, se detallan las variables tenidas en cuenta:
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Para el caso de la probabilidad, la misma se evalla de la siguiente

manera:
TABLA 6. EVALUACION DE PROBABILIDAD
PROBABILIDAD
Cantidad
Clas_lflca— Frecuencia |Puntos Estadisticas Puntos e Puntos | Control del riesgo |Puntos] Total
ciéon personal
afectado
El riesgo Se registran tres o
9 mas AT/incidente .
esta P No existen
resente enlos dltimos 12 Cuatro o medidas que
ALTA p 4 meses - Se 6 mas 4 au 3 17
durante 40 . - controlen el nivel
] registran mas de personas -
minutos o de riesgo
mas por ciclo dos antecedentes
P de EP en el puesto
El riesgo
esta SFT' re_glstran dos Existen medidas
presente ATl/incidente en los
durante 20 ultimos 12 meses - Tres de control pero
MEDIA . 3 K 3 3 son incompletas, 2 11
minutos o Se registran dos personas . .
. ineficientes u
mas pero antecedentes de obsoletas
menos de 40 EP en el puesto
por ciclo
El rles’go Se registra un Existen medidas
esta -
ATl/incidente en los que controlany
presente ultimos 12 meses - Dos reducen el nivel
BAJA durante mas 2 ; 1 2 X 1 6
- Se registra un personas de riesgo pero no
de 5 minutos
antecedente de poseen
y menos de EP en el puesto seguimiento
20 por ciclo P g
Existen medidas
El r|e§go No se registran que controla_n y
esta . reducen el nivel
resente AT/incidentes en de riesgo
MUY P los dltimos 12 Una goy
durante 5 1 . (o] 1 cuentan con un o] 2
BAJA . meses ni persona -
minutos o seguimiento
antecedentes de
menos por adecuado o no
) EP en el puesto .
ciclo requieren del
mismo
FUENTE: ELABORACION PROPIA
Donde:

La frecuencia se determina en funcién del tiempo en que el riesgo se

encuentra presente durante un ciclo completo, es decir, durante el

tiempo que se demora en utilizarse una bobina completa

(aproximadamente una hora).

Las estadisticas se determinan a partir de los antecedentes de

incidentes y accidentes de trabajo de los ultimos 12 meses y los

antecedentes de enfermedades profesionales historicos del puesto.

Cabe resaltar la importancia de este item para el objetivo de este

trabajo, ya que un siniestro que se repite advierte sobre su urgencia de

controlarlo, tanto por su impacto sobre la salud de los trabajadores

como por la pérdida de ingresos. Por este motivo, los valores
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asociados a la estadistica crecen mas exponencialmente que las otras

variables.

La cantidad de personal afectado refiere a cuantos trabajadores son
factibles de sufrir las consecuencias en caso de que el riesgo se

materialice.

El control del riesgo implica cuales son las medidas que la empresa ha
tomado para mitigar los mismos. Entonces, la clasificacién “muy baja”
abarca medidas que reducen efectivamente el nivel de riesgo y que las
mismas cuentan con un seguimiento adecuado (por ejemplo,
capacitaciones vigentes, entrega de elementos de proteccion personal
aln vigente, etc.) o no necesitan de un seguimiento (por ejemplo,
instalacion de resguardo fijo). Por otro lado, la clasificaciéon “baja”
implica medidas que reducen efectivamente el nivel de riesgo y que
requieren de un seguimiento, pero que estos seguimientos se
encuentran vencidos (por ejemplo, capacitaciones vencidas segun el
programa anual de capacitacion, entrega de elementos de proteccién
personal vencida, mediciones higiénicas vencidas, etc.). La
clasificacién “media” refiere a medidas que reducen el nivel de riesgo,
pero no en su totalidad. Esto puede deberse a controles que dejaron de
ser efectivos con el tiempo (como por ejemplo sefializaciones de
peligro despintadas o mecanismos deteriorados), a controles que
reducen el riesgo de manera parcial o a controles que no son efectivos
(como procedimientos de trabajo insuficientes). Finalmente, la
clasificacién “Alta” corresponde a riesgos que no poseen ningun tipo de

control.

Cabe aclarar que esta ultima clasificacion aplicara a todos los riesgos
ergonémicos detectados en la linea, debido a que la empresa informa
gue no cuenta con un estudio ergondémico sobre la misma, como asi
también aquellos agentes de riesgo fisicos que no cuenten con ningun
antecedente de medicidén. Esta decision surge de considerar que, sSi
estos riesgos no fueron evaluados, de ninguna manera pudieron ser

corregidos.
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Por otro lado, la gravedad se evalua a partir de dos variables. La
primera son los dafios a los trabajadores (es decir, las consecuencias
fisicas) y la segunda es la variable “reemplazo”. Esta ultima refiere a la
posibilidad de que un siniestro impida al accidentado continuar
trabajando, por lo que la empresa deberé contratar a un nuevo
empleado durante los dias en que este primero se encuentre de baja.
Esta variable, entonces, se incluye dentro del calculo de la gravedad
debido a que se la considera como un factor importante dentro de los
costos indirectos de un siniestro. Esto, se debe a que la contratacion
de un reemplazo trae aparejado una merma en la produccion por
distintos motivos, principalmente porque los trabajadores nuevos
requieren de un tiempo para adaptarse a sus puestos y llevar a cabo
las tareas con la misma velocidad y calidad que quienes trabajan alli
hace afios. A su vez, los operarios de embalaje junto con el operario
“miron” rotan en sus puestos, por lo que los reemplazantes para estos
cargos deben ser capacitados en todas las tareas que dichos operarios
llevan a cabo (control de calidad, embalaje, manejo de grua portico,
preparacion de camas de embalaje, mantenimiento de Feeder,
enhebrado de bobinas, entre otras). Por estos motivos, el nivel de
produccion puede verse afectado, lo que puede derivar posteriormente
en incumplimientos con las entregas pactadas, pérdida de clientes,
deterioro en el prestigio de la empresa, entre otros. Entonces, la
evaluacion de la gravedad quedara sujeta a las consecuencias fisicas
sufridas por el trabajador accidentado y a la posibilidad de que éste
deba ser reemplazado. Finalmente, cabe mencionar que en una primera
instancia fue tenida en cuenta también la variable “dafios a maquinas y
equipos”. Sin embargo, luego de un analisis conjunto con el profesional
de Higiene y Seguridad de la empresa estudiada, se llego a la
conclusidon de que las maquinas de la linea poseen un tamafio tan
grande, que ante los siniestros producidos por éstas (golpes,
atrapamientos, aplastamientos) las maquinas no resultarian dafiadas,
pero si los trabajadores tendrian graves consecuencias fisicas. De esta
manera, incluir esta variable en la matriz seria en vano, ya que todos

los riesgos obtendrian la misma clasificacion (sin dafios a maquinas).
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Por este motivo, la variable “dafnos a maquinas y equipos” no sera

tenida en cuenta.

Una vez aclarado esto, se presenta la evaluacion de la gravedad:

TABLA 7. EVALUACION DE GRAVEDAD

GRAVEDAD
Clasificacion Dafios a los trabajadores Puntos Reemplazo Puntos | Total
Accidentes con riesgo de muerte o
lesiones muy graves. El trabajador no
MUY GRAVE . . i
podréa volver a realizar las mismas tareas. 10 Accidentes que 15
Enfermedades profesionales graves. requieren del
reemplazo del 5
Accidentes que requieren atencion trabajador
GRAVE médica con reposo para reincorporarse a 5 accidentado. 10
sus tareas. Enfermedades profesionales
con incapacidad laboral permanente.
Accidente que requiere de atencion
MODERADO medl.ca sin reposo. Enfermedades 3 . 3
profesionales con mcapamdad laboral Accidentes que
temporaria no requieren
Accidentes que no requieren atencion del reemplazo 0
médica. El trabajador puede continuar del trabajador
LEVE realizando sus tareas en el momento. 1 accidentado 1
Condiciones del ambiente que generan
disconfort pero no incapacidad.

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Donde la variable de dafios a los trabajadores se clasifica en:

“Muy Grave”, que incluye dafos al trabajador que puedan poner en
riesgo su vida, como cortes graves, amputaciones, aplastamientos.
Asimismo, incluye las enfermedades profesionales que puedan derivar

en el posterior fallecimiento del trabajador (por ejemplo, cancer).

“Grave”, que implica lesiones al trabajador que requieren de una
atencion meédica y reposo para su recuperacion, tales como fracturas,
esguinces, cortes moderados (sin riesgo de muerte). Ademas, abarca
enfermedades profesionales que pueden generar una incapacidad
laboral permanente pero que no comprometa la vida del trabajador (por

ejemplo, hipoacusia).

“Moderado”, que abarca lesiones que requieren atencién médica

(primeros auxilios) pero sin reposo o internacion. Por ejemplo, golpes
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fuertes, cortes leves, etc. También incluye enfermedades profesionales
gque pueden generar una incapacidad laboral temporaria (por ejemplo,

tendinitis).

“‘Leve”, que implica dafios al trabajador que no requieren atencion
médica (como golpes leves o raspones) y condiciones del ambiente que
generan disconfort pero no incapacidad (como por ejemplo, una

iluminacion deficiente).

Finalmente, la variable “Reemplazo” se clasifica en “Accidentes que
requieren del reemplazo del trabajador accidentado” y “Accidentes que

no requieren del reemplazo del trabajador accidentado”.

De esta manera, en consonancia con el objetivo de este trabajo de
mejorar las condiciones de seguridad y aumentar la rentabilidad de la
empresa, puede apreciarse que los aspectos de mayor relevancia para
esta matriz son las estadisticas (es decir, los antecedentes de
siniestros) y las consecuencias (gravedad de los dafos). Estas
variables, tienen asignados valores mayores que el resto, debido a que
un siniestro que se repite, advierte sobre la urgencia de controlarlo,

mas alun si éste trae asociado graves consecuencias.

Por lo tanto, la tabla de evaluacion de riesgos asumiria los siguientes

valores:
TABLA 8. TABLA DE EVALUACION DE RIESGOS
GRAVEDAD

<OE Clasificacion MUY GRAVE GRAVE MODERADO LEVE
% ALTA 110 a 165 110 a 165 61 a 109
é MEDIA 110 a 165 61 a 109 61 a 109 2a60
g BAJA 61 a 109 61 a109 2a60 2a60

MUY BAJA 61 a 109 2a60 2a60 2a60

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Finalmente, dependiendo del nivel de riesgo y su clasificacion, las

medidas a tomar en el plan de control seran las siguientes:

TABLA 9. TABLA DE EVALUACION DE RIESGOS

Clasificacion Valor del

: . Plan de control
del riesgo riesgo

No se requiere aplicar medidas de control

Tolerable Entre 2 y 60 . .
gue reduzcan el nivel de riesgo.

Se requiere aplicar medidas de control que
Moderado | Entre 61y 109 |reduzcan el nivel de riesgo. Se pactara un
plazo no mayor a 45 dias para su correccion.

Se requiere aplicar medidas de control que
Importante |Entre 110y 165 |reduzcan el nivel de riesgo. Se pactara un
plazo no mayor a 15 dias para su correccion.

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Como se puede observar en la Tabla N° 9, los planes de control para
los riesgos moderados e importantes poseen un plazo para su
correccion. Por ello, en caso de que los plazos no sean cumplidos, la
clasificacidén de riesgo ascendera a inaceptable, lo que impedira la
realizacion de las tareas en ese puesto o sector de trabajo. No
obstante, en caso de que la empresa justifique la imposibilidad de
llevar a cabo dicha medida en los plazos estipulados, se establecera
una prorroga de 15 dias para los riesgos importantes y de 30 dias para

los riesgos moderados

7.1 Identificacién de peligros y evaluacion de riesgos

Para la elaboracién de la matriz de riesgos, entonces, es necesario
identificar los peligros del puesto de Embalador. Sin embargo, para una
mejor apreciacion, los peligros y sus riesgos asociados se plasmaran

en una misma matriz.
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TABLA 10. MATRIZ DE RIESGOS DEL PUESTO DE EMBALADOR

BLANKING 3 - EMBALADOR

RIESGO NIVEL DE PROBABILIDAD GRAVEDAD
SECTOR / Control
TAREA . - is- fi - VALOR DE RIESGO
PUESTO DENOMINACION no | Fre- |Estadis-)Personal| o | Dafiosa | Reem- | L
cuencia | ticas |afectado| . personas | plazo
riesgo
CAIDA A DESNIVEL 1 1 1 1 3 6 10 5 15 90 | Moderado
LESION ERGONOMICA
COLOCACION DE  |(LEVANTAMIENTO DE 2 1 0 1 3 5 5 5 10 50 | Tolerable
SUPLEMENTO  |CARGAS)
(GOMA) GOLPE POR CAIDA DE
3 5 15
<8( OBJETO 1 0 1 3 10 5 75 | Moderado
& GOLPE CONTRA OBJETOS | 4 1 1 1 3 6 3 0 3 18 | Tolerable
I
Z CORTE 5 1 3 1 2 7 5 5 10 70 | Moderado
ENHEBRADO Y |CAIDA A DESNIVEL 6 1 0 1 3 5 10 5 15 75 | Moderado
CORTE DE ZUNCHO |ATRAPAMIENTO 7 1 0 1 2 4 10 5 15 60 | Tolerable
GOLPE POR CAIDA DE
OBJETO 8 1 0 1 3 5 10 5 15 75 | Moderado
- CAIDA A DESNIVEL 9 4 0 1 3 8 5 5 10 80 | Moderado
2 CONTROL VISUAL DE[ E5/dN POR
s CHAPA VIBRACIONES DE CUERPO| 10 | 4 0 1 3 8 5 5 10 | 80 |Moderado
ENTERO
- CAIDA A NIVEL 11 1 0 2 0 3 3 5 8 24 | Tolerable
w
2 SETUP GOLPE CONTRA OBJETO | 12 1 0 2 0 3 3 0 3 9 | Tolerable
w
ATRAPAMIENTO 13 2 6 2 2 12 10 5 15 | 180 -
CAIDA A NIVEL 14 2 0 1 0 3 3 0 3 9 | Tolerable
(%]
g COLOCACION DE GOLI[’E CONTRAlOBJETO 15 2 1 1 0 4 3 0 3 12 | Tolerable
9( CAMAS CON PUENTE|LESION ERGONOMICA
2 GRUA (LEVANTAMIENTO DE 16 2 0 1 3 6 5 5 10 60 | Tolerable
< CARGAS)
ATRAPAMIENTO 17 2 0 1 2 5 10 5 15 75 | Moderado
GOLPE POR CAIDA DE
OBJETO 18 3 0 3 2 8 10 5 15 | 120 |Importante
MANIPULACION DE |CAIDA A NIVEL 19| 3 0 2 3 8 3 0 3 24 | Tolerable
PAQUETES CON  [coRTE 20| 3 0 2 0 5 5 5 10 | 50 [ Tolerable
PUENTE GRUA
GOLPE CONTRA OBJETO | 21 3 1 2 0 6 3 0 3 18 | Tolerable
w ATRAPAMIENTO 22 2 0 2 0 4 10 5 15 60 | Tolerable
< GOLPE POR CAIDA DE
I 23 8 15
é OBJETO 3 0 3 2 10 5 120 |Importante
w CORTE 24 4 0 2 0 6 5 5 10 60 | Tolerable
CAIDA A NIVEL 25 4 3 3 3 13 3 0 3 39 | Tolerabl
TAREAS DE olerable
EMBALADO GOLPE CONTRA OBJETO | 26 4 1 2 0 7 3 0 3 21 | Tolerable
LESION POR
27 7 10
SOBREESFUERZO 3 0 1 3 5 5 70 | Moderado
ATROPELLAMIENTO POR
AUTOELEVADOR 28 2 0 2 2 6 10 5 15 90 | Moderado

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Para la identificacion de las causas de los riesgos de la tabla N° 10 se
utilizara el método de los cinco “;Por qué?”. A continuacioén, se
demuestra un ejemplo para el riesgo con valor méas alto (Riesgo N°13:

riesgo de atrapamiento durante el mantenimiento del Feeder):
1. ¢Por qué existe riesgo de atrapamiento?
- Porque los rodillos pueden atrapar los brazos de los trabajadores

2. ¢Por qué los rodillos pueden atrapar los brazos de los
trabajadores?

- Porque estos giran durante el proceso de limpieza
3. ¢Por qué giran durante el proceso de limpieza?

- Porque la llave de enclavamiento no es retirada por los
trabajadores

4. ¢Por qué la llave de enclavamiento no es retirada?
- Porque los trabajadores informan que se demora demasiado
5. ¢Por qué se demora demasiado?

- Porque el dispositivo donde se coloca la llave se encuentra

alejado del sector donde se procede a la limpieza de los rodillos.

Entonces, analizando los valores obtenidos en la matriz, la

distribucion de los riesgos resulta de la siguiente manera:

TABLA 11. DISTRIBUCION DE RIESGOS ACTUAL

Blanking 3
Riesgo Cantidad
Tolerable 15
Moderado 10
Importante 2
Inaceptable 1

FUENTE: ELABORACION PROPIA 37
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También, puede apreciarse la distribucién de riesgos actual de forma
grafica:
GRAFICO 4. DISTRIBUCION DE RIESGOS ACTUAL

Blanking 3

Inaceptable
Importante 4%

7%

OTolerable
O Moderado
Moderado Tolerable
36% 53% O Importante

@ Inaceptable

FUENTE: ELABORACION PROPIA

7.2 Medidas correctivas y preventivas para riesgos inaceptables e
importantes

Entonces, ya identificados aquellos riesgos con valores elevados, se
procedera en este apartado a desarrollar medidas de seguridad que los
eliminen o disminuyan su valor. Asimismo, cabe mencionar que las
medidas correctivas y/o preventivas se asociaran a uno o varios
nameros de riesgo, los cuales se pueden identificar en la matriz
expuesta en el punto anterior (Tabla N° 10). Esto, se debe a que una
misma medida puede aplicar a uno o varios riesgos a la vez.

De esta manera, se comenzara analizando los riesgos de mayor

impacto, es decir, aquellos con clasificacion inaceptable:

13 - ATRAPAMIENTO. Aqui se encuentra uno de los riesgos mas
criticos de la linea, particularmente, el que posee el valor de riesgo
mas elevado. La tarea de limpieza de rodillos cuenta con un
procedimiento de trabajo, pero en los dos antecedentes de accidentes

del ultimo afio, el mismo no fue respetado. Dicho procedimiento
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establece que antes de que los dos operarios encargados de limpiar los
rodillos se acerquen al Feeder, uno de ellos debe retirar la llave de
enclavamiento que se encuentra en el lateral de la maquina. Luego, los
trabajadores se acercaran a los rodillos (uno de cada lado) y limpiaran
su superficie. Posteriormente, los trabajadores deben retirarse de la
zona y colocar nuevamente la llave de enclavamiento para que el
maquinista mueva ligeramente los rodillos hasta que quede al
descubierto la parte que no pudo limpiarse. Entonces, el maquinista
debe detener los rodillos, el operario retirar nuevamente la llave de
enclavamiento y ambos continuar con la limpieza de los rodillos. Esto
debe realizarse hasta que toda la superficie de los rodillos quede
limpia. Sin embargo, los operarios informan que este procedimiento les
demora demasiado y que suele omitirse, procediendo a la limpieza con
rodillos en movimiento. Por esta razdn, se puede advertir que el
procedimiento de trabajo actual no logra controlar el riesgo, resultando
en una medida de control ineficaz.

Por este motivo, se recomienda colocar, en las areas en que los

trabajadores se posicionan para la limpieza, dos alfombras de

sequridad (una a cada lado de la maquina). Estas, se tratan de
dispositivos sensibles de seguridad que, al detectar el peso de una
persona, activan inmediatamente el enclavamiento de la méquina. De
esta manera, se logra que los trabajadores deban retirarse del area

cercana a los rodillos para que éstos puedan girar.

18 y 23 - GOLPE POR CAIDA DE OBJETO. Este riesgo
(IMPORTANTE) resulta de la posible caida de las chapas en los
momentos en que la pila es trasladada con el puente grua hacia la
mesa donde es embalada. La parte critica de esta tarea consiste en el
engafado, ya que, si una de las gafas no se coloca correctamente, esta
puede desprenderse cuando la pila se eleve. Esto, causaria que la pila
se vuelva inestable, que las demas gafas se suelten y que las chapas
caigan al suelo.

Por esto, se recomienda que ademas de las gafas se utilicen eslingas

de izaje, las cuales permitirian elevar la pila con mayor estabilidad y
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reducirian la probabilidad de que, en caso de que una gafa se
desprenda, las chapas caigan al suelo. Cabe mencionar que las
eslingas son utilizadas en otras lineas del establecimiento, pero se
utilizan para el izaje de cortes méas chicos. Ademas, se recomienda que
el izaje de las laminas se realice en dos pasos.

En primer lugar, se deberan colocar las gafas y eslingas y elevar
suavemente la grua portico hasta que éstas queden tensas.

Luego de ello, el operador de la grua debera alejarse a una distancia
de dos metros de la mesa (la maxima distancia que el cable del
comando del puente grua le permite alejarse), los otros dos
trabajadores deberan retirarse del sector y se elevara la pilay se
transportard a la mesa de embalaje. Alli, el operador del puente gria
podra acercarse para colocar correctamente la pila sobre la cama. Una
vez hecho esto, podré retirar el puente griua y los demas trabajadores

podrdn acercarse a la mesa para proceder con el embalaje.

7.3 Analisis de costos

Debido a que la empresa no pudo otorgar detalles sobre todos los
incidentes ocurridos por traslado de materiales, el anéalisis de costos se
realizard so6lo sobre los tres accidentes ocurridos en el Feeder, los
cuales representan los siniestros de mayor gravedad (en lo que refiere
a consecuencias fisicas para los trabajadores) y una notoria pérdida de
rentabilidad (estos accidentes son responsables del 70% de los dias
perdidos de la linea y el 36% de los dias perdidos totales del
establecimiento).

Ademas, la imposibilidad de poder acceder a cierta informacion como
los sueldos de los trabajadores, la cantidad de operarios involucrados
en la asistencia al trabajador accidentado, la pérdida de materia prima,
entre otros factores, dificulta lograr una estimacion precisa de costos.
Por este motivo, la estimacion del costo total de los siniestros se
realizard, en primer lugar, a partir del método de Heinrich, y luego de

manera cuantitativa, mediante del calculo de las pérdidas provocadas

40



Universidad FASTA
Presentacion de Proyecto Final Integrador

por el tiempo en que la produccion se encontrd detenida. Finalmente,
se buscara determinar cual es el costo de la medida propuesta para
eliminar el riesgo de atrapamiento y comparar dicho monto con las

pérdidas sufridas.

7.3.1. Método de Heimrich

Este método es una técnica antigua, mas precisamente de 1930, que
permite estimar, de manera aproximada, los costos indirectos de un
accidente a partir de los costos directos que, para el caso de esta
empresa, son cubiertos casi en su totalidad por su ART (ya que, por la
magnitud de las maquinas, estas practicamente no sufren dafios).

Por este motivo, la suma de dinero asociada a los costos directos es
equivalente a 700.000 pesos argentinos. Esta suma, surge de los
costos en especie (que involucran los costos de atencion médica,
traslados, medicamentos, rehabilitaciéon, farmacia, proétesis, etc.) que la
ART debi6 abonar por ambos siniestros.

Heinrich (1930), establece entonces que los costos indirectos equivalen

a cuatro veces los costos directos, es decir:

Costos indirectos = 4 x Costos directos (1)

De esta manera, sabiendo que los gastos en especie derivados —so6lo-
de los dos accidentes por atrapamiento en el Feeder equivalen
aproximadamente a setecientos mil pesos argentinos, los costos

indirectos resultarian, a partir de la formula (1), de la siguiente manera:

Costos indirectos = 4 x $700.000
Costos indirectos = $2.800.000 (2)

Actualmente, este método continta siendo utilizado para estimar los

costos indirectos, pero suele tener grandes variaciones, ya que los
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costos varian de una empresa a otra segun el costo de la materia
prima, el dafio a las maquinas y equipos, la posible pérdida de imagen
de la empresa, entre otros. Asi, la relacion entre costos directos e
indirectos suele variar de una proporcion de 1 a 1 a una proporcién de
1 a 20.

7.3.2 Método cuantitativo

Como se explico previamente, la linea “Blanking 3” utiliza bobinas de
metal que pesan en promedio 14 toneladas, las cuales corta por
completo en aproximadamente una hora. Las mismas, le cuestan 14 mil
délares a la empresa y, luego de cortadas, se venden en
aproximadamente 28 mil délares. De esta manera, el dinero que la
empresa gana por bobina es de 14 mil délares. Este sera el importe
gque se tendra en cuenta para el calculo, ya que en ambos accidentes

no se perdié materia prima pero si se detuvo la produccién.

Entonces, debido a que entre los tres accidentes la produccién se

detuvo por aproximadamente dos horas en total, la empresa perdi6 de
producir dos bobinas completas, es decir, perdié 28 mil dblares. Esta
suma, al dia 01/09/2022 equivale a 3,9 millones de pesos argentinos.

No obstante, no se debe perder de vista que este valor se deriva
Gnicamente de la pérdida de produccion. Al mismo, se le deben sumar
otros costos también considerables como las posibles multas de los
clientes por el incumplimiento en las entregas, la merma en el nivel de
produccion por el desempefo del trabajador reemplazante, el pago de
horas extras para compensar la pérdida de produccidn, entre otros.
Estos aspectos son variables, dependiendo principalmente del puesto
del trabajador accidentado y el cliente afectado. Al no contar con
informacion estadistica precisa de estos aspectos, se ha considerado
una posicion conservadora, asumiendo un 10% del costo anterior, los

cuales, sumados al total, resultan en un valor final de 4.2 millones de

pesos.
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7.3.3 Evaluacién de rentabilidad
Con respecto a las medidas correctivas, los costos de las alfombras de

seguridad recomendadas para mitigar dicho riesgo varian entre €730 y
€951,54, dependiendo el proveedor, que a la fecha 01/09/2022
equivalen a $102.843 y $134.053 respectivamente. Cabe mencionar
gue la empresa que provee dicha alfombra se encuentra en Espafa,
por lo que a dichos precios se le debe sumar un valor de €424,66
($59826) correspondiente al costo de envio. De esta manera, optando
por la alfombra mas econdmica, el precio final resultaria en un valor de
€1154,66 ($162669).

Entonces, comparando dichos valores con los costos indirectos

estimados con el método de Heinrich:

$163.000
$2.800.000

X 100 = 5,82%

Y con los valores obtenidos en con el método cuantitativo:

$163.000
$4.200.000

X 100 = 3,88%

En conclusion, la implementacion de la medida recomendada
(incluyendo compra y traslado) representaria aproximadamente entre
un 3,8 y 5,8% del dinero que la empresa perdié a causa de los
siniestros. Esta relacion es tan favorable que exime la necesidad de
una estimacién mas precisa de los costos.

Queda de manifiesto entonces, no sdlo que la inversién en esta mejora
es rentable para la empresa, sino que a partir del dinero ahorrado en la
prevencion de futuros siniestros se pueden implementar mejoras en los
demas puestos de la linea. De esta forma, la empresa lograria reducir
aun mas la siniestralidad de la linea, acrecentando entonces la

rentabilidad en la produccion.
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Por otro lado, para mitigar los riesgos N° 18 y 23 se requiere de la
compra de dos eslingas de izaje, las cuales cuestan 6400 pesos
argentinos cada una. Por lo tanto, contemplando los gastos para su
instalacion y adecuacion en el puente grua, se estima un costo de
$13.000.

En consecuencia, una vez mitigados los riesgos importantes, la
prioridad de accion recae sobre los riesgos moderados. Por lo tanto, a
continuacion, se desarrollaran una serie de medidas que permitan
eliminar o reducir estos riesgos. Dichas medidas se asociaran a uno o
varios numeros de riesgo, los cuales se pueden identificar en la matriz
expuesta en el punto 7.1 (Tabla N° 10). Como se explicé previamente,
esto se debe a que una misma medida correctiva puede aplicar a uno o

varios riesgos a la vez.

7.4 Medidas correctivas y preventivas parariesgos moderados

A continuacion, entonces, se desarrollaran las medidas correctivas y

preventivas propuestas para mitigar los riesgos moderados:

1y 6 - CAIDA A DESNIVEL. En el proceso de abastecimiento, las
bobinas son depositadas por el puente grua en una plataforma. Dicha
plataforma se mueve lateralmente (desde el centro de mando) para
qgque, cuando debe realizarse el enhebrado, la bobina pueda acercarse
al mandril. Asi, la plataforma se encuentra ubicada sobre una fosa con
rieles que le permite moverse, pero la fosa no cuenta con ninguna
proteccion para evitar las caidas en ella. Por este motivo, se
recomienda que se instale una cubierta telescopica que cubra el hueco
de la fosa cada vez que la plataforma se desplace. La misma, podria
amurarse a la pared que se encuentra en la parte inferior izquierda de
la imagen 10. Entonces, cuando la plataforma se acerque al mandril, la

cubierta se recogeria y apilaria sobre la plataforma ya instalada.
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IMAGEN 10. FOSA (1) Y MANDRIL (2)

FOTOGRAFIA PROPIA TOMADA EL 13/09/22

3y 8 - GOLPE POR CAIDA DE OBJETO. Este riesgo surge de la
posibilidad de que una bobina golpee a quienes se encuentran en el
sector de enhebrado. Por esta razén, debera procedimentarse el
traslado de bobinas desde el depdsito al sector denominado “peladero”,
indicandole al operario del puente grua la prohibicion de transportar las
bobinas por encima del sector de enhebrado. También, se prohibira el
abastecimiento de la linea cuando un operario se encuentre dentro de
este sector.

Ademas, se recomienda instalar un sistema de alarma luminosa en las
puertas de ingreso a este sector. De esta manera, cuando un operario
ingrese para realizar la tarea de enhebrado, la alarma se encenderay

el operario de puente grua podré advertir que hay trabajadores en el
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sector. Ante esta situacion, tendra terminantemente prohibido

abastecer la linea.

5 - CORTE. Este riesgo se deriva del corte de zuncho. En esta tarea,
se debe bajar un rodillo tensor que se encuentra sobre la bobina.
Entonces, desde el centro de mando, un operario desciende el rodillo y
comprime la punta de la bobina, lo que permite cortar el zuncho sin que
la hoja salga despedida de manera violenta. Sin 1 Pagina 47 de 68
embargo, este control del riesgo es ineficiente, ya que no existe un
procedimiento que indique estrictamente en qué posicion debe quedar
la punta de la bobina antes de presionarla con el rodillo. Entonces, si la
punta de la bobina queda demasiado abajo, el rodillo impide que la
bobina se desenrolle, pero no impide que la punta se “dispare”. En
cambio, si el rodillo tensor aprisiona la bobina en un punto cercano a la
punta, el zuncho podra cortarse de igual manera y se reducira
notablemente el riesgo de corte a causa del desprendimiento brusco de
la chapa.

A continuacidén, se representara con un esquema donde debe ubicarse
la punta de la hoja para que la misma no salga despedida al cortar el

zuncho:

IMAGEN 11. CORRECTA COMPRESION DE BOBINA

Sly” NO

FUENTE: ELABORACION PROPIA

9- CAIDA A DESNIVEL. El puesto de mirén, como se menciono
anteriormente, se ubica sobre una plataforma elevada la cual le permite
observar con detalle la superficie de la lamina de metal. Asimismo, la
plataforma cuenta con dos ruedas que le permiten al operario moverla
hacia adelante y atras, a fin de acercarse lo que sea necesario a la

chapa. Sin embargo, dicha plataforma no posee tope alguno y la misma
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se mueve ante el minimo esfuerzo. Por estos motivos, se considera que
el puesto no cuenta con controles ante el riesgo de caida a nivel y se
propone amurar una estructura al suelo que permita a la plataforma
anclarse a la misma en distintos puntos, impidiendo asi su movimiento

involuntario.

10 - LESION POR VIBRACIONES DE CUERPO ENTERO. Cabe
mencionar que la empresa no cuenta con medicion de vibraciones para
el puesto de mirdén. Sin embargo, es posible percibir en ellos las
vibraciones derivadas de la maquina guillotina. Por estos motivos, se
recomienda realizar las mediciones de vibracion correspondientes y, en
caso de que excedan los valores limites establecidos por la resolucién
295/03 (Anexo V), se recomienda la instalacion de piso de goma

antivibratorio en plataforma de mirén.

17 — ATRAPAMIENTO. Al colocar las camas con puente grua sobre la
plataforma, son 3 operarios los que realizan esta operacion. Uno
maneja la grua, y los otros dos le dan indicaciones sobre la posicién de
la cama, y van guiando con sus manos al momento de apoyar.

Como contramedida, se sugiere que se disefie un dispositivo que
permita guiar la cama desde una distancia minima de 0,50mts. De esta

manera se alejarian las manos del punto de aprisionamiento.

27 - LESION POR SOBREESFUERZO. Este riesgo surge de la tarea de
zunchado. La misma, se debe a que los trabajadores utilizan una
zunchadora manual. Sin embargo, en otras lineas donde también se
realiza la misma tarea, estas herramientas manuales fueron
reemplazadas por zunchadoras neumaticas. De esta manera, se elimina
el esfuerzo que el trabajador debe realizar en esta tarea. Entonces, se
recomienda que la zunchadora manual de este puesto sea reemplazada
por una neumatica, con un sistema de asistencia, mediante inercial, de

manera que no deban realizar esfuerzos los operarios.
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28 — ATROPELLAMIENTO POR AUTOELEVADOR. Por la zona de
embalaje, existe circulacién de autoelevadores, quienes son los
responsables de retirar los productos terminados. Esto lo hacen en la
linea que esta al lado (P2), ingresan a la zona mientras los
embaladores de la B3 estan realizando sus tareas. No existen barreras
fisicas, y también debido al espacio es imposible colocarlas.

Para este riesgo, entonces, se recomienda la implementacion de un
sistema de alertas antiatropello, el cual consiste en una serie de
sensores. Uno de ellos debe ser instalado en el autoelevador y los
demas deben llevarlos los trabajadores consigo. De esta manera, en
los momentos en que el conductor del autoelevador se encuentre
préximo a un operario, ambos sensores comienzan a sonar, alertando a

los trabajadores sobre la presencia del otro.

Finalmente, se calcularon los costos de implementacion de las medidas
propuestas en este punto, donde se pudo comprobar que el costo total
para reducir todos los riesgos moderados resulta aproximadamente de
475 mil pesos argentinos. De esta manera, sumado a los costos de las
medidas correctivas para los riesgos importantes, la inversién total se
aproxima a los 640 mil pesos argentinos, lo que representa un 15% de
los costos derivados de los 3 accidentes ocurridos en el setup del
Feeder.

Cabe mencionar, que las recomendaciones para los riesgos tienen
costos minimos o nulos, ya sea porque consisten en un procedimiento
de trabajo o porque las medidas pueden ser llevadas a cabo por el
mismo personal de mantenimiento e ingenieria presente en el

establecimiento.

8 RESULTADOS
A continuacién, se exhibiran los valores que adquiririan los riesgos
criticos luego de la aplicacion de las recomendaciones explicadas en el

punto 7.2.
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TABLA 12. RIESGOS CRITICOS LUEGO DE APLICAR LAS MEDIDAS CORRECTIVAS

BLANKING 3
RIESGO NIVEL DE PROBABILIDAD GRAVEDAD
SECTOR / Control
TAREA a - is- fi - VALOR DE RIESGO
PUESTO DENOMINACION | ne | Fre- [Estadis-iPersonal} g =} pop ) | Dafios a fReem- | o)
cuencia | ticas |afectado| . personas | plazo
riesgo
FEEDER | MANTENIMIENTO |ATRAPAMIENTO 13 2 6 2 0 10 10 5 15 150 |Importante

MANIPULACION DE GOLPE POR CAIDA
PAQUETES CON DE OBJETO 18 3 0 1 0 4 10 5 15 60 | Tolerable
PUENTE GRUA

EMBALAJE

TAREAS DE GOLPE POR CAIDA

2 4 1
EMBALADO DE OBJETO 3 3 0 1 0 10 5 5 60 | Tolerable

FUENTE: ELABORACION PROPIA

No obstante, cabe aclarar que el riesgo N° 13 se lo considera
“eliminado” en el caso de que se instalen las alfombras de seguridad
recomendadas ya que, con estos dispositivos funcionando en
condiciones, la probabilidad de ocurrencia es 0. Sin embargo, no es
retirado de la matriz debido a que se considera la posibilidad de que el
sistema de enclavamiento falle. Asi, puede verse en la matriz que aun
reduciendo el valor de “control del riesgo” a 0, el riesgo de
atrapamiento contintia con una clasificacién “importante”. Esto se debe
a la ocurrencia de 3 accidentes a lo largo del ultimo afio. Sin embargo,
como la medida propuesta reduce significativamente la probabilidad de
que el riesgo de atrapamiento se materialice, se espera que luego del
transcurso de un ano el valor asignado al factor “estadisticas” sea cero
y el riesgo evolucione hacia una clasificacion “tolerable”, tal como se

muestra en la tabla N° 13;:

TABLA 13. VALORES PARA EL RIESGO DE ATRAPAMIENTO LUEGO DE UN ANO SIN SINIESTROS

BLANKING 3
RIESGO NIVEL DE PROBABILIDAD GRAVEDAD
SECTOR / Control
TAREA A - is- i - VALOR DE RIESGO
PUESTO DENOMINACION | Ne | Fre- |Estadis-|Personall =y i ooy | Dafios a | Reem-| o,
cuencia| ticas [afectado| . personas | plazo
riesgo
FEEDER | MANTENIMIENTO |ATRAPAMIENTO 13 1 0 2 0 3 10 5 15 45 | Tolerable

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Finalmente, luego de aplicar todas las medidas correctivas propuestas

en los puntos 7.2 y 7.4, la matriz expuesta en la tabla N° 10 resultaria

de la siguiente manera:

TABLA 14. MATRIZ DE RIESGO LUEGO DE APLICAR LAS MEDIDAS CORRECTIVAS

BLANKING 3
RIESGO NIVEL DE PROBABILIDAD GRAVEDAD
SECTOR / ) Control ~
ESTE TAREA DENOMINACION Ne Fre—- EsFadls- Personal del Total Dafios a | Reem- Total VALOR DE RIESGO
cuencia | ticas |afectado| . personas | plazo
riesgo
CAIDA A DESNIVEL 1 1 1 1 0 3 10 5 15 45 | Tolerable
LESION ERGONOMICA
COLOCACION DE |(LEVANTAMIENTO DE 2 1 0 1 3 5 5 5 10 50 Tolerable
SUPLEMENTO  |CARGAS) _
(GOMA) GOLPE POR CAIDA DE 3 2 15
8 OBIETO 1 0 1 0 10 5 30 | Tolerable
<
é GOLPE CONTRA OBJETOS| 4 1 1 1 3 6 3 0 3 18 | Tolerable
I
3 CORTE 5| 1 3 1 0 5 5 5 10 | 50 | Tolerable
ENHEBRADO Y |CAIDA A DESNIVEL 6 1 0 1 0 2 10 5 15 30 | Tolerable
CORTE DE ZUNCHO [ATRAPAMIENTO 7 1 0 1 2 4 10 5 15 60 | Tolerable
GOLPE POR CAIDA DE
OBIETO 8 1 0 1 0 2 10 5 15 30 | Tolerable
- CAIDA A DESNIVEL 9 4 0 1 0 5 5 5 10 50 | Tolerable
2 CONTROL VISUAL DE[ £51dN POR
s CHAPA VIBRACIONES DE 10| 4 0 1 0 5 5 5 10 | 50 | Tolerable
CUERPO ENTERO
- CAIDA A NIVEL 11 1 0 2 0 3 3 5 8 24 | Tolerable
w
2 SETUP GOLPE CONTRA OBJETO | 12 1 0 2 0 3 3 0 3 9 | Tolerable
w
[
ATRAPAMIENTO 13 2 6 2 0 10 10 5 15 | 150 |Importante
CAIDA A NIVEL 1 2 0 1 0 3 3 5 8 24 | Tolerable
(%]
< 2
= COLOCACION DE GOLI]’E CONTRA{OBJETO 15 2 1 1 0 4 3 0 3 12 | Tolerable
g CAMAS CON PUENTE [LESION ERGONOMICA
g GRUA (LEVANTAMIENTO DE 16 2 0 1 3 6 5 5 10 60 | Tolerable
< CARGAS)
ATRAPAMIENTO 17 2 0 1 0 3 10 5 15 45 | Tolerable
GOLPE POR CAIDA DE
18 4 15
OBIETO 3 0 1 0 10 5 60 | Tolerable
MANIPULACION DE |CAIDA A NIVEL 19 3 0 2 3 8 3 0 3 24 | Tolerable
PAQUETES CON | cORTE 20| 3 0 2 0 5 5 5 10 | 50 [ Tolerable
PUENTE GRUA
GOLPE CONTRA OBJETO | 21 3 1 2 0 6 3 0 3 18 | Tolerable
ATRAPAMIENTO 22 2 0 2 0 4 10 5 15 60 | Tolerable
w
< GOLPE POR CAIDA DE
3 23 4 15
;‘5 OBIJETO 3 0 1 0 10 5 60 Tolerable
S
i CORTE 24 4 2 6 5 5 10 60 | Tolerable
CAIDA A NIVEL 25 4 3 3 0 10 3 0 3 30 | Tolerable
TAREAS DE
EMBALADO GOLPE CONTRA OBJETO | 26 4 1 3 0 8 3 0 3 24 | Tolerable
LESION POR
27 4 10
SOBREESFUERZO 3 0 1 0 5 5 40 | Tolerable
ATROPELLAMIENTO POR
AUTOELEVADOR 28 2 0 2 0 4 10 5 15 60 | Tolerable

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En ese caso, los valores totales resultarian de la siguiente manera:
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TABLA 15. DISTRIBUCION TOTAL DE RIESGOS LUEGO DE APLICAR LAS MEDIDAS CORRECTIVAS

Blanking 3
Riesgo Cantidad
Tolerable 27
Moderado 0
Importante 1
Inaceptable 0

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Asimismo, puede observarse de manera grafica como resultaria la

distribucion total de riesgos luego de la aplicacion de las medidas
correctivas:

GRAFICO 5. DISTRIBUCION TOTAL DE RIESGOS LUEGO DE APLICAR LAS MEDIDAS CORRECTIVAS

Moderado Blanking 3
0%

Importante

4% Inaceptable

0%

OTolerable
OModerado
OImportante
@ Inaceptable

FUENTE: ELABORACION PROPIA
Entonces, comparando la situacién actual del establecimiento con la

situacién posterior a la aplicaciéon de las medidas propuestas:

TABLA 16. COMPARACION DE RIESGOS

Blanking 3
Riesgo Antes Después
Tolerable 15 27
Moderado 10 0
Importante 2 1
Inaceptable 1 0

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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De esta manera, luego de la aplicacion de todas las medidas de
seguridad desarrolladas en este trabajo, los riesgos “elevados”
(moderados, importantes e inaceptables) pasarian a representar un
3.5% del total de riesgos, cuando previamente constituian el 46% de

los mismos.

9 CONCLUSIONES

Como propésito fundamental, los profesionales de la seguridad
industrial debemos velar por la salud y la seguridad de los
trabajadores. Sin embargo, resulta muy complejo establecer este
objetivo sin tener en cuenta el aspecto econdémico, condicién que
representa una de las prioridades al momento de tomar decisiones. Es
por esta razén, que uno de los mayores desafios como profesionales
surge en el proceso de idear y desarrollar la medida mas segura
utilizando la menor cantidad de recursos posibles, intentando alcanzar
asi la mayor efectividad. Esta premisa fue uno de los pilares
fundamentales para este trabajo, en el cual se buscé inicialmente
determinar el origen de las mayores pérdidas econdmicas, para luego
proponer medidas que mejoren las condiciones de seguridad de ese
sector. Asi, se lograria proveer a los trabajadores de un ambiente de
trabajo seguro y, ademas, una gran mejora en las finanzas de la

empresa a partir de la prevencion de futuros siniestros.

En conclusion, entonces, el presente trabajo puso de manifiesto la
relevancia de los indicadores de la siniestralidad laboral y la
evaluacion de riesgos. Con la primera herramienta, se pudo determinar
gue el establecimiento posee una siniestralidad casi un 15% mayor al
valor de referencia que establece la SRT y que la linea “Blanking 3” es
responsable de un 35% de la misma, un valor sumamente elevado si se
tiene en cuenta que son nueve lineas de produccion en total.

Posteriormente, con la evaluacién de riesgos se lograron priorizar los
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riesgos criticos de la linea, para luego desarrollar medidas preventivas

y correctivas que mejoren las condiciones de seguridad del sector.

Los costos directos so6lo constituyen la punta del iceberg, aquellos que
pueden identificarse facilmente. Sin embargo, los accidentes y
enfermedades profesionales traen aparejados gastos indirectos, los
cuales, dependiendo la empresa, pueden ser iguales o hasta veinte
veces mas que los costos directos. De esta manera, se pudo estimar a
partir del método de Heinrich que los costos indirectos derivados de los
tres accidentes por atrapamiento ocurridos en el Feeder representaron
una pérdida de aproximadamente 2,8 millones de pesos argentinos
para la empresa. Sin embargo, debido a que este método propone soélo
una estimacién, se buscé obtener un valor mas real y representativo
que justifique las inversiones en seguridad. Asi, se pudo comprobar
que, debido al tiempo en que la produccion se encontré detenida por
los accidentes, la empresa perdié cerca de 3,9 millones de pesos. A su
vez, sumando los costos referidos a las posibles multas de los clientes,
el pago de horas extras para compensar la produccién, entre otros, se
estima que la organizacion perdié un total de 4,2 millones de pesos.
Entonces, se logr6é constatar posteriormente que s6lo era necesario un
3,88% de dicho valor para poder mitigar el riesgo que origino los
siniestros. Asi, este analisis de costos no soélo justifica la inversién en
esta medida, sino que ademas alienta a la empresa a invertir en la
ejecuciéon de las demas medidas propuestas en este trabajo, las cuales
requeririan del 13,6% del dinero antes mencionado. En total, entonces,
la empresa podria reducir todos los riesgos elevados de la linea sélo
con el 18% de dicho monto. De esta forma, lograria reducir
considerablemente la accidentabilidad del sector, la siniestralidad del

establecimiento y aumentar asi la rentabilidad de la produccion.

Entonces, se espera que luego de doce meses de presentado este
trabajo, el establecimiento objeto de estudio pueda alcanzar valores de
siniestralidad menores a los valores de referencia establecidos por la

SRT, como asi también que la linea “Blanking 3” reduzca su incidencia
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sobre la misma. Sin embargo, no se cuenta con el tiempo suficiente
para llevar a cabo dicho analisis, por lo que este trabajo quedara a
disposicion de la empresa y de su responsable de Higiene y Seguridad
para que puedan calcular nuevamente los indicadores y comprobar la
efectividad de las medidas propuestas.

Finalmente, se presentarad un cuadro con los objetivos planteados al

inicio del trabajo y un resumen de los resultados obtenidos:

Objetivos Resultados

¢ Se comprobd que el establecimiento posee una siniestralidad por
encima de la media de la actividad, a causa de un crecimiento en la
cantidad de accidentes durante el ultimo afio.

¢ Se comprobd que lalinea “Blanking 3” era responsable de un 35% de
los accidentes y del 51% de los dias de baja a causa de dichos accidentes.

* Analisis de
siniestralidad

¢ Se desarrollaron las tareas realizadas en la linea “Blanking 3”.
e Se desarrollé una matriz de riesgos que permitié identificar
aquellos con mayor impacto en la rentabilidad de la produccién.

eldentificacidon
de riesgos

e Se propusieron medidas que lograron reducir 13 riesgos “elevados” a
solo 1, el cual es considerado como eliminado debido a la instalacion de
un sistema de enclavamiento. Sin embargo, se lo sigue contemplando
en la matriz debido a la posibilidad de que el enclavamiento falle.
Asimismo, debido a laimprobabilidad de ello, se espera que en el
transcurso del préximo afio no se materialice ningun incidente ni
accidente a causa de dicho riesgo, lo que generaria que éste reduzca su
clasificacion a tolerable (auin contemplando la posibilidad de que el
enclavamiento falle).

¢ Propuesta de
medidas

¢ Se estimd, mediante el método de Heinrich, que la empresa perdié
aproximadamente 2,8 millones de pesos argentinos a causa de los
costos indirectos derivados (s6lo) de los tres accidentes ocurridos en el
setup del Feeder.

e Se comprobé que la empresa perdié 3,9 millones de pesos debido
Unicamente al tiempo en que la produccién se encontré detenida por
ambos accidentes.

¢ Se estimd que la empresa perdidé un total de 4,2 millones de pesos a
¢ Andlisisde |causa de los tres siniestros.

costos e Se constato que la medida propuesta para mitigar dicho riesgo
equivale a un 3,8% de los costos recién mencionados.

e Se calcularon los costos de implementacion de las medidas
correctivas para los riesgos moderados, los cuales resultaron en un
aproximado de $475.000.

¢ Se comparé el dinero que la empresa perdid por los tres accidentes
con los costos de las medidas recomendadas para los riesgos
importantes y moderados. Se concluyd que las medidas representan el
18% del dinero que la empresa perdid a causa de estos accidentes.
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10 ANALISIS DE CONDICIONES GENERALES DE TRABAJO

10.1 lluminacion

El método de medicion que frecuentemente se utiliza, es una técnica de
estudio fundamentada en una cuadricula de puntos de medicion que
cubre toda la zona analizada. La base de esta técnica es la division del
interior en varias areas iguales, cada una de ellas idealmente
cuadrada. Se mide la iluminancia existente en el centro de cada area a
la altura de 0.8 metros sobre el nivel del suelo y se calcula un valor
medio de iluminancia. En la precision de la iluminancia media influye el
namero de puntos de medicion utilizados. Existe una relacién que
permite calcular el nimero minimos de puntos de medicién a partir del
valor del indice de local aplicable al interior analizado.

Largo x Ancho

Indice de lgcal = Altura de Montale x (Large + Ancha)

Aqui el largo y el ancho, son las dimensiones del recinto y la altura de
montaje es la distancia vertical entre el centro de la fuente de luz y el
plano de trabajo. La relacién mencionada se expresa de la forma
siguiente:

NUmero minimo de puntos de medicién = (x+2)?

Donde “x” es el valor del indice de local redondeado al entero superior,
excepto para todos los valores de “indice de local” iguales o mayores
que 3, el valor de x es 4. A partir de la ecuacién se obtiene el numero
minimo de puntos de medicién. Una vez que se obtuvo el numero
minimo de puntos de medicién, se procede a tomar los valores en el
centro de cada area de la grilla. Cuando en recinto donde se realizaréa
la medicion posea una forma irregular, se deberé en lo posible, dividir
en sectores cuadrados o rectangulos.

Luego se debe obtener la iluminancia media (E Media), que es el
promedio de los valores obtenidos en la medicién.

T valoresmedides (Lux)

E Medla = & idad de puntos medidos

Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar el
resultado segun lo requiere el Decreto 351/79 en su Anexo 1V, en su
tabla 2, segun el tipo de edificio, local y tarea visual. En caso de no
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encontrar en la tabla 2 el tipo de edificio, el local o la tarea visual que
se ajuste al lugar donde se realiza la medicion, se deber& buscar la
intensidad media de iluminacion para diversas clases de tarea visual en
la tabla 1 y seleccionar la que mas se ajuste a la tarea visual que se
desarrolla en el lugar. Una vez obtenida la iluminancia media, se
procede a verificar la uniformidad de la iluminancia, segun lo requiere
el Decreto 351/79 en su Anexo IV

E Minima EMedla

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

TABLA 17. ILUMINACION GENERAL MINIMA

Tabla 4
[luminacion general Minima
{En funcion de la ilumimancia localizada)

(Basada en norma IRAM-AADL ] 20-06)

Localizada General
250 Ix 125 1x
500 Ix 250 1x
1.000 1x 300 1x
2.500 1x 500 1x
5.000 Ix 600 1x
10.000 1x 700 1x

FUENTE: DECRETO 351/79 ANEXO IV

Esto indica que, si en el puesto de trabajo existe una iluminacion
localizada de 500Ix, la iluminacion general debera ser de 250Ix, para
evitar problemas de adaptacion del ojo y provocar accidentes como
caidas golpes, etc.

Aplicando esto a la empresa donde se desarrolla este estudio:

Se desarrollard lo mencionado anteriormente sobre 3 lineas
productivas, Planchadora 2, Blanking 2 y Blanking 3 (prensa sobre la

56



Universidad FASTA
Presentacion de Proyecto Final Integrador

que se realiz6 el andlisis de riesgo del puesto de Embalador) y el area
de despacho de material terminado de éstas.

IMAGEN 12. LAY OUT PLANTA FERROSIDER (EN ROJO SECTOR DE MEDICIONES)
)

.= .

mn: '_

FUENTE: IMAGEN PROVISTA POR LA EMPRESA.

Medidas del sector seflalado: 56mts x 84mts.
Altura de las luminarias: 14metros.

Plano de trabajo: 1mts.

INDICE DEL L OCAL: 0 X o84 = 2,68

13 (56 + &4)

NUmero minimo de puntos de mediciéon = (3+2)2 = 25

A continuacién, las mediciones realizadas:
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TABLA 18. PROTOCOLO DE ILUMINACION LABORAL
PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon Social: FERROSIDER SA BT TR
Direccidn: PANAMERICANA KM 51,500 Localidad: BELEN DE ESCOEAFI C.P.: 1625 ‘ Provincia: BUENOS AIRES
Datos de la Medicidn
Tipu d_g Tipo de‘ Eu ente luminacian: ‘\..-'alu r.de la ‘u’alur
Punto de . . lluminacion: Luminica: General / unlforp‘udad.de \.-‘aliur requerido
Muestreo Hora Sector Seccidn / Puesto / Puesto Tipo N a_tl._l r§ I/ |Incandescente / Localizada / llu |:|1|.nan0|a WMedido Iegglmente
Artlflcnala' Desgargaa’ Mixta E I'I'III'III'II'Iﬂ =(E (Lux} Sequn Anexo
Mixta WMixta mediai2 I Dec. 35179
1 0703 MAVE 2 Maquinizta 1F2 Artificial Ilizta Mliska 576 500
z 0706 MNAVE Z Mesa calidad P2 Artificial LED Ilista 532 500
3 o703 MAVE 2 Magquinizta Planchador ArtiFicial Mista Mista 636 500
4 Ll MAVE 2 Sectar de embalaje P2 Artificial LED Mista 433 300
5 0718 MAVE 2 Calle circulacion Artificial LED! General 124 100
[ i MAVE 2 Almacen de producto Artificial Dlezcarga Gieneral 323 100
7 0724 MAVE 2 Almacen de producto Artificial Dlezcarga Gieneral a 100
& o727 MAVE 2 Iesa mowil apilador B2E Morte Artificial Mizta Mlista 2 300
9 0730 MAVE 2 Mesa Inspeccidn Calidad B2E Artificial Mizta Mlista 451 300
10 0733 MAVE 2 Comanda apilador B2E Artificial Mizta Mlista 678 500
1 0738 MAYVE 2 Embalada manual Prensa B2E hlorte Artificial Mizta Mista 20 200
12 0739 MAYVE 2 Calle de circulacion B2 Artificial LED General 194 o0
12 o742 MAVE 2 lMesamovil B2 Artificial LED General BB oa
" 0745 MAYE 2 Comando op. desbobinadar B2E ArtiFicial LED st 525 500
15 0748 MAVEZ Plesa movil apilador B2E Sur Artificial Mizta Ilista 471 300
16 i) MAVEZ Embalado manual Prensa B2E Sur Artificial Mlizta Ilista 340 300
7 0754 MNAYEZ Ezcritorio Jefe de turno Artificial LED Ilista BOT 500
1 0757 MAYE X Calle circulacion B3E Atificial LED General 163 100
1 0500 MAVE 2 Matriceria Aurtificial LED Plinta 143 00
20 02:03 MAVE 2 [P peladera de babinas Artificial Mizta General 212 i}
21 0206 RAYVE 3 Comanda op. deshobinador B3E Arkificial LED it a a2 &00
22 0z:.03 MAVE 3 H Arificial LED General 166 100
23 0312 MAVE S Embalado manual Prensa B2E Marte Agificial LED Ilista 436 300
24 0815 MAVE 3 Comando apilador B3 Agtificial LED General 518 500
25 0518 MAVE ¥ Mesalnspeceion Calidad B3E Artificial Mista Mista 505 500
26 02 MAYE X Mezamovil apiladar BIE Sur Artificial Mista Mista o] 00
27 05:24 MAVE 2 Meza mavil apiladar B3E Marte Artificial Mizta Mista 452 200
28 0§:27 MAVE 2 Embaladia manual Prenza B3E Marte Arkificial LED Mista 264 200

lluminancia Media:

TABLA 19. MEDICIONES REALIZADAS

576 532 E9E 495 124 323 319

31z 451 78 310 184 156 525

471 340 B07 163 1453 213 | 1122

165 45¢ 18 505 35E 452 354

11507 / 28 = 410.96

Uniformidad de lluminancia:

E minima: 124 = E media / 2: 205
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El protocolo quedaria de la siguiente manera:

PROTZCOLD PARS MERICION DE ILUMINACION EN EL. AMBISNTE LABORAL

Razén Social: FERROSIDER SA CULT: 30517123194
Direccidn: PANAMERICANA KM 51 500 Localidad: BELEN DE ESCO EIAF( C.P.- 1625 |Provincia: BUENOS AIRES
Datos de la Medician
Tipo de Tipo de Fuente L Valor de la Valor
L L lluminacion; . . .
Punto de B ] lluminacién: Luminica: General / unlfurrnldad_de Valgr requerido
Musstree Hora Sector Seccion / Puesto / Pueste Tipo N a.tu r.a I/ |Incandescente / Localizada / [T} |:r||.nan0|a l.1ed|d\u Iegglmente
Artlﬁc:lﬁl ! D&sga rga / Mixta E ITIII'IIn.'Iﬂ =(E (Luxpy Segln Anexo
Mixta Mixta media 2 I Dec. 351/79|
1 07:03 MAVE 2 Maquinizta 1P2 Artificial Mista Mixta 1242 205 576 500
2 0708 MAYVE 2 IMesacalidad P2 Artificial LED Mista 1242 205 632 500
3 07:03 MAVE 2 Tlaquinista Planchador Artificial Mista Mixta 1242 205 E3E 500
4 0715 MAVE 2 Sector de embalaje P2 Artificial LED Mixta 1242 205 433 00
5 o713 MAVE 2 Calle zirculacion Artificial LED General 124 = 208 124 100
E oF:21 MAVE 2 Almacen de producto Artificial Dlescarga General 1242 205 323 100
7 07:24 MAVE 2 Almacen de producto Artificial Dlescarga General 1242 205 13 100
8 0727 MAVE 2 Mezamovil apilador BZE Morte Artificial Mita Mista 1242 205 2 00
9 07:20 MAVE 2 Mesa Inspeccidn Calidad B2E Artificial Mita Mista 1242 205 451 00
10 07:33 MAVE 2 Comando apilador B2E Artificial Mita Mista 1242 205 i3] 500
il a7:36 MAVE 2 Embalado manual Prensa B2ZE Morte Artificial Ilista Wigta 124 = 208 210 200
12 o739 MAVE 2 Calle de circulacion B2 Artificial LED General 124 = 208 194 100
12 o742 MAVE 2 Meza mouil B2 Artificial LED General 124 = 208 156 100
14 0745 MAVE 2 Comando op. desbobinador BZE ArtiFicial LED Minta 124 = 205 B25 500
15 07:43 MAVE 2 TMezamovil apilador BZE Sur Atificial Minta Mizta 124 2 206 471 00
16 o7& MAVEZ Embalado manual Prensa B2E Sur Agtificial Pelita Ilista 124 = 205 340 300
17 0754 MAVEZ Escritorio Jefe de turno Artificial LED Ilista 1242 205 BOT 500
18 0757 MAYE 2 Calle circulacion B3E Atificial LED General 24z 205 163 100
18 0300 MAVE 3 Matriceria Antificial LED Mlisea 124 = 208 143 100
20 02:03 MAYVE 3 P peladera de bobinas Artificial Mista General 124 = 208 213 100
21 0506 MAVE 2 Comando op. desbobinador B3E Artificial LED IMigta 124 = 208 T2z B00
22 02:03 MAYVE 3 #l Artificial LED General 124 2 206 166 100
23 %12 MAVE 3 Embalado manual Prenza B3E Marte Agtificial LED Iista 124 = 205 436 300
24 0815 MAVE 3 Comando apilador B3 Agtificial LED General 124 = 205 518 500
25 03:13 MAYEZ Meza Inspeceitn Calidad B3E Artifiial Mista IMlista 124 = 205 505 500
26 0321 MAVE 3 MMesa mouil apilador B3E Sur Atificial Mista [ 124z 205 i 00
27 024 MAVE 3 Mes.a mowil apiladar B3E Morte Artificial Mista Mista 124z 205 452 00
28 0227 MAVE 2 Embalado manual Prenza BIE Marte Arkificial LED Mista 124 = 205 264 200

En conclusion, segun las mediciones obtenidas, los puestos de trabajo
cumplen con los minimos que demanda la legislacién, pero no cumple
con la uniformidad de iluminancia.

Recomendaciones:

- Redistribuir las luminarias existentes.

- Agregar cantidad de luminarias.

- Limpiar chapas transparentes.

- Aplicando las recomendaciones, se debera realizar un posterior
estudio y analisis de las mejoras implementadas.
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TABLA 21. CARATULA DE PROTOCOLO DE ILUMINACION LABORAL

® | FErRROSIDER Medicién de lluminacién en el Ambiente Laboral
- SegUn resolucién 84/2012 de la SRT.

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razén Social: FERROSIDER SA

Direccion: PANAMERICANA KM 51,500
Localidad: BELEN DE ESCOBAR

Provincia: BUENOS AIRES

C.P.: 1625 IC.U.I.T.: 30517128194

Horarios/Turnos Habituales de Trabajo:
TURNO MANANA: 06 A 14 HS.
TURNO TARDE: 14 A22 HS.

Datos de la Medicion
Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: CEM - DT 3809
Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicién: 09/2022
Metodologia Utilizada en la Medicién: Método de la grilla de acuerdo a lo sugerido por la
Superintendencia de Riesgos del Trabajo.

Fecha de la Medicion: Hora de Inicio de muestreo: |Hora de Finalizacién de muestro:
20/09/2022 06:30hs 11:30hs

Condiciones Atmosféricas: Cielo despejado - 12°C - Humedad 30% - Visibilidad 97km - Viento
8,3km/h

Documentacién que se Adjuntara a la Medicion
Certificado de Calibracion:

Observaciones:

TABLA 22. CONCLUSIONES DE PROTOCOLO DE ILUMINACION LABORAL
PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razén Social: FERROSIDER SA C.U.LT.: 30517128194
Direccién: PANAMERICANA KM 51,500 |Loca|idad: BELEN DE ESCOBAR |C.P.: 1625 |Pr0vincia: BUENOS AIRES

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar

Conclusiones. Recomendaciones parta adecuar el nivel de iluminacion a la legislacion vigente.

En conclusién, segdn las mediciones obtenidas, los puestos de trabajo |Segun el estudio realizado y lo dispuesto en ley 19587 / DEC reg. 351 se recomienda:
cumplen con los minimos que demanda la legislacion, pero no cumple |-Redistribuir las luminarias existentes.

con la uniformidad de iluminancia. -Bgregar cantidad de luminarias.

-Cimpiar chapas transparentes.

-Bplicando las recomendaciones, se debera realizar un posterior estudio y andlisis de
las mejoras implementadas.
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10.2 Ruidos
INTRODUCCION.

Es el contaminante fisico mas comudn en los puestos de trabajo,
independientemente de la actividad de que se trate. El ruido es un
"sonido no deseado cuyas consecuencias son una molestia para el
publico, con riesgo para su salud fisica y mental”. Las caracteristicas
del sonido, que van a hacer diferentes los ruidos, son:

Frecuencia: Es el nUmero de veces que vibra una onda sonora
por unidad de tiempo. Se mide en hercios (Hz).

Intensidad: Es la fuerza de la vibracion sonora. Se mide en
decibelios (dB.) y determina el grado de energia o presion
sonora. Nos permite clasificar los sonidos en fuertes o débiles.

Los ruidos se pueden clasificar en:

Ruido constante: Es aquel cuyos niveles de presiéon sonora no
presenta oscilaciones y se mantiene relativamente constantes a
través del tiempo. Ejemplo: ruido de un motor eléctrico.

Ruido intermitente: Es aquel en el cual se presentan subidas
bruscas y repentinas de la intensidad sonora en forma periddica.
Ejemplo: el accionar un taladro.

Ruido de impacto: Es aquel en el que se presentan variaciones
rapidas de un nivel de presion sonora en intervalos de tiempo
menores. Ejemplo: el producido por los estampadores.

Efectos en la salud por exposicion al ruido:

Pérdida temporal de audicién: Al cabo de breve tiempo en un
lugar de trabajo ruidoso a veces se nota que no se puede oir muy
bien y que le zumban a uno los oidos. Se denomina
desplazamiento temporal del umbral a esta afeccion. El zumbido y
la sensacion de sordera desaparecen normalmente al cabo de
poco tiempo de estar alejado del ruido. Después de dejar el
trabajo, puede costar varias horas recuperarse, lo cual puede
ocasionar problemas sociales, porque al trabajador le puede
resultar dificil oir lo que otras personas dicen o puede querer
escuchar la radio o la television méas altas que el resto de la
familia.

Hay que sospechar pérdida de audicion si una persona se queja de que
no puede oir algo cuando los demés si que lo oyen normalmente.

Pérdida permanente de audicion: Con el paso del tiempo,
después de haber estado expuesto a un ruido excesivo durante
demasiado tiempo, los oidos no se recuperan y la pérdida de
audicion pasa a ser permanente. La pérdida permanente de
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audicion no tiene cura. Este tipo de lesion del sentido del oido
puede deberse a una exposicidén prolongada a ruido elevado o, en
algunos casos, a exposiciones breves a ruidos elevadisimos.

Si un trabajador empieza a perder el oido, quiza observe primero que
una charla normal u otros sonidos, por ejemplo, sefiales de alarma,
empiezan a resultarle poco claros. A menudo, los trabajadores se
adaptan ("se acostumbran") a la pérdida de audicion ocasionada por
ruidos dafiinos en el lugar de trabajo.

- Otros Efectos:

* Trastornos sobre el aparato digestivo.

* Trastornos respiratorios.

» Alteraciones en la funcion visual.

* Trastornos cardiovasculares: tension y frecuencia cardiaca.

* Trastorno del suenio, irritabilidad y cansancio.

DESARROLLO

Con el objeto de determinar el nivel de presién sonora a la cual se
encuentra expuesto el personal de la empresa Ferrosider SA. se
realizaran las mediciones de ruido correspondientes a los estudios en
el puesto de trabajo descripto anteriormente.

Modalidad de trabajo

Es importante destacar que el horario de trabajo en el sector es de
lunes a viernes de 6 a 14 horas. Las tareas no son de tiempo continuo,
sino que es muy variado el tiempo de exposicion a los distintos niveles
de ruido, dependiendo de las necesidades de trabajo.

Por otro lado, se menciona, que los sectores donde se realizaran
mediciones son los mismos que en la mediciéon de iluminacién (Sector
donde se encuentran las lineas que emiten mayor cantidad de ruidos)
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IMAGEN 13. LAY OUT PLANTA FERROSIDER (EN ROJO SECTOR DE MEDICIONES)

S—

R

FUENTE: IMAGEN PROVISTA POR LA EMPRESA.

TABLA 23. CARATULA DE PROTOCOLO DE RUIDOS

@m FERROSIDER PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

Razon Social: FERROSIDER S.A.

Direccion: RUTA PANAMERICANA COLECTORA OESTE KM 54,500

Localidad: BELEN DE ESCOBAR

Provincia: BUENOS AIRES

C.P.: 1625 C.U.I.T.: 30517128194

Datos para la medicién

Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: CEM - DT8852 - N2 Serie 150403887

Fecha del certificado de calibracién del instrumento utilizado en la medicién: 11/08/2022

Fecha de la medicion: 14/09/2022 |Hora de inicio: 09:00 Hora finalizacién: 18:00

Horarios/turnos habituales de trabajo: TURNO MANANA 06:00 HS A 14:00 HS // TURNO TARDE
14:00 HS A 22:00 HS

Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo. La planta cuanta con 8 maquinas instaladas,
delas cuales 6 se encuentran en funcionamiento (distribuidas en 4 naves) y las otras 3 maquinas restantes
estan en proceso de finalizacién de montaje (sector de nave nueva). El sector "operativo" cuenta con 2
puentes grias por nave de produccién. El movimiento de vehiculos se encuentra restringido en el interior de
planta, los Unicos autorizados son 3 auto elevadores dispersos en los sectores de almacenaje de productos
terminados. La altura del techo asciende hasta los 15 metros en su mayor cota y 12 metros en su menor
cota. La planta solo posee paredes perimetrales constituidas en bloque de hormigén en sus primeros 3
metros, los metros siguientes se compone de material aislante térmico en el anterior y chapa galvanizada en
su exterior. En condiciones normales la planta trabaja con 50 personas por turno.

Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicién: Al momento de la medicién la planta se
encuentra 100% operativa, teniendo en funcionamiento Planchadora 1, Planchadora 2, Planchadora 3,
Blanking 1, Blanking 2 y Slitter. Se visualizan 3 auto elevadores funcionando en el interior. Las condiciones
climaticas no aportan niveles potenciales de ruido.

Documentacion que se adjuntara a la medicién

Certificado de calibracién.

Plano o croquis.
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TABLA 24. PROTOCOLO DE RUIDOS

&  remrosioer PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL
FERROSIDER S.A. C.U.1.T.:30517128194
Direccion: Ruta Panamericana Colectora Oeste KM 51,500 Localidad: Belén de Escobar |C.P.: 1625 Provincia: Buenos Aires
DATOS DE LA MEDICION
SONIDO CONTINUO 0 INTERMITENTE
) Caracterfsticas | ¢/ bE IMPULSOO cumpleconlos | €
Tiempo de Tiempode |generales del ruido DEIMPACTO X valores de resultante
Punto de . . exposiciondel | integracion |a medir (continuo/| » Nivel de presidn Resultado . atenuado del
- Sector Puesto /Puesto tipo / Puesto movil K K X Nivel pico de presion | acgstica integrado . exposicion diaria
medicion trabajador (tiempode | intermitente /de scistica ponderado C delasuma Dosis (en permitidos? protector
(Te, enhoras) medicién) impulso o de (w ,mz endBQ) (LAGCI,TQ en delas porcentaje %) (51/N0) : auditivo
impacto) pico, dBA) fracciones (dBA)
1|P2E - Planchadora Embaladores 8hs 10min Continuo - 79 - - S| -
2|P2E - Planchadora Embaladores 8hs 10min Continuo - 80 - - S| -
3[P2E - Planchadora Magquinista 1 8hs 10min Continuo 9% 87 - NO 82,5
4|P2E - Planchadora Enhebrado de bobina 8hs 10min Continuo - 82 - - S| -
5[P2E - Planchadora Magquinista 2 8hs 10min Continuo - 93 - NO 88,5
6(B2E - Blanking (Prensa) Magquinista 1 (enhebrado) 4hs 10min Continuo - 76 - - S| -
7|B2E - Blanking (Prensa) Embalador Prensa 2hs 10min Impacto 91 86 - NO 81,5
8|B2E - Blanking (Prensa) Inspeccion lavadora 8hs 10min Continuo - 78 - - S| -
9|B2E - Blanking (Prensa) Embaladores final 8hs 10min Continuo - 75 - - S| -
10{Nave 2 Producto Terminado Control de almacén 8hs 10min Continuo 69 - - S| -
11{Nave 3 - Matriceria Mtto de Matrices 8hs 10min Continuo - 73 - - S| -
12{Nave 3- Produccion Escritorio Jefe de Produccion |8hs 10min Continuo - 73 - - S| -
13(Nave 5- MPI Peladero de Bobinas 8hs 10min Continuo - 69 - - S| -
14{B3E - Blanking (Prensa) Maquinista 1 (enhebrado) 8hs 10min Continuo - 7 - - S| -
15|B3E - Blanking (Prensa) Maquinista 2 (prensa) 8hs 10min Continuo - 74 - - S| -
16|B3E - Blanking (Prensa) Embalador Prensa 2hs 10min Impacto 98 89 - NO 84,5
17|B3E - Blanking (Prensa) Inspeccion lavadora 8hs 10min Continuo - 78 - - S| -
18|B3E - Blanking (Prensa) Embaladores final 8hs 10min Continuo - 74 - - S| -
19(Nave 3- Producto terminado Boteador de camas 8hs 10min Continuo - 76 - - S| -
Informacion adicional: Se estima que el cambio de bobinas para una planchadora es de 30 min. Las mediciones fueron tomadas cuando la maquina se encontraba cortando (golpeando)

TABLA 25. CONCLUSIONES DEL PROTOCOLO DE RUIDOS

6 | FerRosIDER

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon social: FERROSIDER SA

CU.L.T.:30517128194

Direccion: Ruta Panamericana Colectora Oeste Km 51,500

Localidad: Belén de Escobar

CP.. 1625 Provincia: Buenos Aires

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar

Conclusiones.

Recomendaciones parta adecuar el nivel deruido a la legislacion vigente.

Los niveles alcanzados en las mediciones tomadas se encuentran dentro del limite establecido para jornada de 8 hs,
seglinley 19587, Dec. Reg351/79 y Res 295/03.

El punto de medicion numero 5, no se encuentra dentro de los limites establecidos por la ley, incluso con el uso de
proteccion auditiva.

Se calcula untiempo expuesto a niveles cercanoa los 85 dBA durante el 5% de la jornada laboral (tiempo que la
maquina se encuentra en proceso de corte o planchado de piezas)

Debido a la existencia de variaciones de impulsos se recomienda que los trabajadores involucrados directamente en
el proceso productivo utilicen EPP durante el proceso de corte o planchado.

Los protectores auditivos que se utilizan en los procesos son del tipo endoaural, marca Libus modelo 900473
QUANTUM (Res. 299/11). Los mismos poseen una atenuacion NNR=22dB; SNR=29,4dBy una desviacion estandar de
4dB.

El resultado de atenuacion del elemento de proteccion personal se ven reflejados enlas grilla 1.1

-ENELPUNTO5 (MAQUINISTA P2) SERECOMIENDA TOMAR MEDIDAS DE INGENIERIA ACUSTICA EN LAS MAQUINAS QUE EMITEN
MASRUIDO (GUILLOTINAY CINTA PIVOTANTE).
-AISLAR AL OPERARIO DE LAFUENTE DERUIDO.
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CONCLUSIONES

Los niveles alcanzados en la mayoria de las mediciones tomadas se
encuentran dentro del limite establecido para jornada de 8 hs, segun
ley 19587, Dec. Reg 351/79 y Res 295/03.

El punto de medicién namero 5, no se encuentra dentro de los limites
establecidos por la ley, incluso con el uso de proteccion auditiva.

Se calcula un tiempo expuesto a niveles cercano a los 85 dBA durante
el 55% de la jornada laboral (tiempo que la maquina se encuentra en
proceso de corte o planchado de piezas)

Debido a la existencia de variaciones de impulsos se recomienda que
los trabajadores involucrados directamente en el proceso productivo
utilicen EPP durante el proceso de corte o planchado.

Los protectores auditivos que se utilizan en los procesos son del tipo
endoaural, marca Libus modelo 900473 QUANTUM (Res. 299/11). Los
mismos poseen una atenuacion NNR= 22dB; SNR=29,4dB y una
desviacion estandar de 4dB.

Recomendaciones

- En el punto 5 (maquinista P2) se recomienda tomar medidas de
ingenieria acustica en las maquinas que emiten mas ruido (guillotina y
cinta pivotante).

- Aislar al operario de la fuente de ruido.

IMAGEN 14. PUESTO DE TRABAJO MAQUINISTA P2

FUENTE. FOTOGRAFIA PROPIA TOMADA EL 6/10/22
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1. Descripcion del puesto y de las tareas realizadas.

Se evaluaron las tareas del puesto del embalador de chapas de las
lineas P1, P2, P3y P4. Los operadores trabajan en equipos de 2
personas. Se observaron 2 grupos de trabajo que alternan sus
tareas a medida que salen los paquetes de chapas de la linea.

Al momento de la evaluacion existen dos turnos de 8 horas en
funcionamiento. Se desarrolla de 6 a 14 hs, y de 14 a 22 con
tiempos de descanso informales segun produccion. Las tareas se
describen a continuacion en el siguiente cuadro:

TABLA 26. DESCRIPCION DE TAREAS

TAREA

DESCRIPCION

1.- Colocacion de pallets de
madera sobre la mesa

Dos operadores toman juntos un
pallet de la pila que se
encuentra apoyada en el piso.
Caminan con ella 5 metros y la
depositan en la mesa de trabajo.

2.- Traslado del paquete
mediante puente gria

Una vez que el paquete sale de
la apiladora, los operadores
enganchan el paquete y lo
mueven hasta la mesa de
trabajo.

3.- Embalaje en la mesa de
trabajo

Consta de 3 sub-etapas: 1.
Cepillado del paquete 2.
Embalaje con papel 3.
Colocacion de flejes, ajuste y
corte.

2. Evaluacién de las tareas del puesto de trabajo

Se confeccionaron las planillas 1 y 2 de la Resoluciéon 886/15 que
determinaron los factores de riesgo a evaluar en las tareas que se
realizan en el puesto estudiado. Los mismos se observan en la

siguiente tabla:

descenso
-Posturas forzadas

Tarea 1- Colocacion de pallets de madera sobre la mesa -Levantamiento y

-Posturas forzadas

Tarea 2- Traslado de paquetes mediante puente gria

-Posturas forzadas

Tarea 3- Embalaje en la mesa de trabajo
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3. Observacion de las problematicas encontradas en la
evaluacion de riesgos y propuestas de mejoras

TABLA 27. TAREA 1. COLOCACION DE PALLETS DE MADERA SOBRE LA MESA.

IMAGEN

PROBLEMATICA

PROPUESTA DE MEJORA

Levantamiento y descenso: El
peso del pallet es de 15 kg, y la
altura inicial de la toma es
variable, estando el ultimo
pallet apoyado en el piso. La
manipulacion la realizan entre
2 personas.

-Si bien la tarea no reviste
riesgos, se recomienda colocar
los pallets proximos a la mesa
de trabajo para reducir el
traslado y ubicarlos sobre una
tarima para evitar posturas
forzadas de los operadores

Posturas forzadas: Se observa
flexion de tronco en la toma
inicial, generando posturas
forzadas en columna.

Se sugiere elevar los pallets
colocandolos en una tarimay
acercarlos a la mesa de
embalaje.

TABLA 28. TAREA 2.

TRASLADO DE PAQUETES MEDIANTE PUENTE GRUA.

IMAGEN

PROBLEMATICA

PROPUESTA DE MEJORA

Posturas forzadas: La
colocacién de los dispositivos
de enganche para el paquete
se realiza en posicion
agachada.

-Si bien se considera una
postura forzada, el tiempo de
exposicién es muy bajo. Se
sugiere evaluar la posibilidad
de elevar la mesa al momento
del enganche.
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TABLA 29. TAREA 3. EMBALAJE EN LA MESA DE TRABAJO.

IMAGEN PROBLEMATICA

PROPUESTA DE MEJORA

Subtareas de cepillado y
embalaje con papel
Posturas forzadas: Las
posturas forzadas de
tronco se observan al
momento de realizar el
cepillado del lado de la
mesa donde el paquete se
encuentra mas alejado.

Evaluar el tamaiio de las
mesas en relacion con el
tamafio de las piezas que
se embalan, considerando
reducir el ancho en caso
de ser posible.

Subtarea de flejado
Posturas forzadas: El
operador manipula el
cortador de flejes en
posturas forzadas de
hombro y mufiecas, por

cortos periodos de tiempo.

Se sugiere suspender de
una guia la flejadora y
evaluar la posibilidad de
adquirir una del tipo
neumatica para evitar
movimientos forzados de
mufieca al momento del
ajuste y corte del fleje.

4. Resultados obtenidos en la evaluacidon de riesgos por

tarea/subtarea

A continuacion, se muestra un resumen de los resultados obtenidos
en las evaluaciones realizadas. Luego se detalla el método utilizado

para evaluar cada factor de riesgo.

TABLA 30. RESULTADOS OBTENIDOS.

Nro. Tarea Riesgo encontrado Nivel de
riesgo
1 Levantamiento y descenso
1 Posturas forzadas 2
2 Posturas forzadas 2
3 Posturas forzadas 2

Clasificacion de los niveles de riesgos

- El riesgo de la tarea es aceptable Nivel 2: El riesgo de |a tarea es moderado - El

riesgo de la tarea NO es aceptable
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4.1. Resultados de las evaluaciones de los factores de riesgo de la
tarea 1

4.1.1. Levantamiento y descenso. Res. MTESS 295/03

La frecuencia maxima es de 12 paquetes por hora, y se hace de
manera alternada con otro grupo. El peso del pallet es de 15 Kg y se
manipula entre dos personas.

Se toma la tabla 1 de Res. 295/03 de referencia para valores limites.

TABLA 1. Valores limite para el levantamiento manual de cargas para tareas = 2 heras al dia con
< 60 levantamientos por hora o > 2 horas al dia con < 12 levantamientos/hora.

Situacion Levantamisntos Levartamizntos Levantamisntos
harizontal del prasimos: origen intermedics: arigen algjados: origen = 60
levantamiento < 30 cm desie el de 30 a 60 cm desde a 80 cm desde el

punto madio entre el punto medio entre punto medio entre
los tobillos los tobillos los tobillos
A

Altura del

levantamiento

Hasta 20 crmf por Mo se conoos un

encima del hombra 16 Ka 7Kg limite sequra para

desde una altura de 8 levantamientas
cm par debajo del repetidos®
mismo.

—

Desde la altura de los
nudillos hasta por 32 Kg 16 Kg S Kg
debajo del hombro.

Desde la mitad de la
espinila hasta la 18 Kg 14 Kg T Kg
altura de los nudillos?

Desde &l suelo hasta Mo se conoce un Mo se conooe un

la mitad de la limite sequra para limite sequro para

espinilla 14 Kg levantamientos levantamientos
—— repetidos® repetidos®

FUENTE: RES. MTESS 295/03 — TABLA 1

4.1.2. Posturas forzadas. RULA.
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A. Andlisis de brazo, antebrazo y muheca PUNTUACION : ‘".'"""'Id“"‘"‘f ;r:“'r:m‘
Paso L Localizar la posicién del brazo Tabla A 250 9: Localizar fa posicién del cuel
abla o R 0§ >0 =
. / Wureca ‘. Y/
] \ | M L S \ i
“ t 2 ? i 3 “ A i e D BE BR 7 14 4% t
a5 i T | A FR ] / #]22[2 3]3 3 N A fa\
Paso 1a: Corregl... ! 2'? 3‘? 33 m%;Com’k.ﬂ : 0 extension
$i ol hombro ests elevade +1 3' e E 3'—‘ 1 1 51 hay rotacion: +1: i hay Inclinacién lateral; +1 culguler bngulo
$1 el brazo estd abducido (despegaco del cuerpo): +1 2 e s
$1of brazo esth apoyado o sostenido: -1 Puntuacién brozon [P EEEEE Paso 10: Localzar 1 poskion del 10nco
Pasa 2 Locaiar s posicio Gel antebrazo 2 ANBIEEIE Y L i
" / /3 [373efe]4¢[5]5 1yl \
0 enl )\
NG J{ Kl A ) 8
4 ,l 2 | 2 | \ / h 3' d 5|5 1ronco 1 [ Y l v
| f i LW i /2 [3lafela]ale[5]s e /a R -
" 100° A Y V) a A pnanon 1
Paso 2a: Corregir... i | L Paso 10a: Corregur..
§1 el brazo cruza fa linea media del cuerpo: +1 2 (/] 1 444 45 5]505 Si hay torsién +1; si hay inclimacion lateral: +1 f“
101 brazosale o b liea del conpo: +1 Purtvockén adeteato | | 2 [aalatstsTalsTs) 2 |=netuociénroeco
Paso 3: Cocalar 1 posicion 6o 1 muhec [ |3 [atalatslslsleTs Ty N gy 7
0oy " i f n Cotll ',1. TIITITSTY
. ( T A il i Bl B
: e il 5| 2|56/66]6/7]7)7 . 3% BE BE B0 BB DG U
LU 0. 18" J 318 8 i 5ol i Bl R ) (I ¢ '/ﬂ/ e R P S e B o
Paso 3a; Corregir,. 4 3 |6 6l67]77]7]8 R af 2 [2/3]2i3[4]5]5]5[s|7
$ila mubeca est doblada por a lnea media: +1 Nvockametecas] 2 / N DHOIEECE DU FBBEBORE s[els|7[7]7
N PR e a A S| pieserts y ples - . =111
Paso 4; Giro do mufeca / 6| 2 |8/8l8|8|s|9]9|9 m.-’.m,’ Ll PR 06 B0 GE B BE B
Sila mutleca esth en el rango medio de giro: +1 s [aTalalalalalal, il culbrados: +1 e R BRI BN annn
i la mufeca esth girada proxima af rango final de giro: +2 1 bl i Kl R i no: +2 s I 43 3'5 9181818
Pntuockén o de mueca Pawacki pace 6 |s8]e a8 8[8[s[s|ofs]s
Paso 5: Localizar puntuacidn postural en Tabla A 1] 2 50 12: Localizar puntuacién postural en Tabla B
Utilizar valores de pasos 1. 2, 3 y 4 para localizar puntuacién postural en Tabla A 3 Utilizar valores de pasos 1 2, 3 y 4 para localizar puntiacion postural en Tabla B
Punfuacikdn postual A = ~l l 2 Pynivocion postural &
Paso 6: Afladir puntuacion Hilgacion muscalar ]2 yil f Paso 13: Aadie puntuacién utilizacion muscular
$11a postura es principaimente estitica (p.e. agarres superiores a 1miny) b1 3 3 3 Sihmuunwmwwu estitica (p.e. mvrvf supeciores a Lmin) 6 i
sucede repetidaments la accion (4 veces/min, & mis): +1 Punivockdn musculor = 0 ST TS "‘:““"""“”“‘"""““"‘“ veces/min. & més). +1
P Puntvocion u3o muscuiy
’!‘l:’: ‘:::wn"‘m‘ 2“" ‘:l:':::: f'o"' + 5|14 |4 Paso 14: Afadir puntuackon de la Fuerza / Carga
Nut)lwuhm?\lluwd > 3 Wi $i carga 0 esfuerzo < 2 Kg, infermitente.
Sie de 20 10Kg i gt 2 1 15 R 031 AE s et
Stes uma carga >10Kg 6 vbramte 640bAx: 43 Punvcidn ueraa corga » R Punlvociintuato corgo §1 65 una carga >10 Kg, 6 vibrante 6 sdbita: +3
Paso 8: Localar (s ea Tabla € ey 7 250 15: Localzar columna en Tabla C
Ingresar a Tabla C con la suma de los pasos 5,6y 7 . Ingresar a Tabla C con la suma de los pasos 12, 13 y 14
Punlvockin finol muieca , anfebrazo y brozo * 4 3 Puntvocién final muheco _anfeteato y txozo
EONDPOBRE s Focha: i Roferenclas;
PUOSEO / SOCCION: ... S Observador: Firma:

PUNTUACION FINAL: 1 6 2: Aceptabllf: 3 6 4: Ampliar el estudio; J§ 6 6: Ampliar el estudio y modificar pronto; 7: estudiar y modificar inmediatamente

Resultado: Nivel 2 - El riesgo de la tarea es moderado

4.2. Resultados de las evaluaciones de los factores de riesgo de la
tarea 2

4.2.1. Posturas forzadas. RULA.
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A. Andlisis de brazo, antebrazo y mufieca PUNTUAC|°N E "!'l.l“';l‘,ldt cuell(? ;;o:cov:':mn
Paso L: Localizar la posicidn del brazo Tabla A 250 9: Localizar fa posicién del cuel
ania o 1020 & >0 \ -
L] P y/
\Y ] \ Bazo :.‘p v L- 3,. :»2,..?-*-7.—. \\‘ r/ i
R\ t 2 ? 02 3 " / 720120121 2 s 2 | +3 ’
alE il Ve U %'6> /’ 1 |JiFf2]212[3]3)3 () N
| / b ¢ %
Paso 1a: Corregh... / i 2 ‘2f2 2.2 3‘? 33 sn;v%::u:n:.i s st u;-mnmn‘
$1 ¢l hombro estd alevade +1 / / ,‘J z N BE B 3"“‘ 4 1 ) hay rotacin: .u y Inclinac nal; cualguier ingylo
i e brazo estd abducido (despegaco del cuerpo): +1 - —- Puntvacion cuello
$1 ol brazo estd apoyado o sostenido: -1 hivocknbrooe] 3 [ |} 23131334414 Paso 10: Localiar 13 posicion del tronco
f2 4 4 . "
Pas0 2: ocaliar s poscion 6o anebrazo 2 ANEEEE N "
a1 /4 |3 3]efe]aief55 +1pando
" i BB 00 00BE e
) o2 |88, : \ /| A4 PRI e 1
e b gl S ¥4daondoooe -
Paso 2a: Corvegir.. | 0% | / \, 4 L 3 Jaiafalajals]s]s Paso 10a: Correge..
§1 el brazo cruza la linea media del cuerpo: +1 1 SV W LT E3EY RIR1 EOE Si hay torsién +1; si hay inclimacidn lateral: +1 |
il brazo sale de la linea del cuerpo: +1 Puntuocidn anfebrazo A2 tialals 5'5?’? 3 = Purfuacidn ronco 74
/ f/ - + +p—t
Paso 3: Localizar la posicida do I mufieca [ ¢ e — L
r ’c-?u‘ /1/ 3 laie]ais]s|s]e]s P'M.L : ) S L O L3
:G'i 2~ a \'J‘l / 1 [SI5]815)5]6]8]7 (M m AT
et ﬁ“}o'-w ’g 9’5 / s 2|ss[e6[e7[7)7] i o >3 BE GE B R B8 BE BE
Paso 3a: Corregh.. = 4 / 3 le6le 7]|7]7]7]8 he e - I A G R I O
$i 1a mufeca esté doblada por la linea media: +1 Nevockametecas] 1 / L 1717717[7T8]8]s 0 -g 3 13/3l3le|als]slelel7]7]7
/ P PR S1 plesass y ples = T 2 RIET ETE]
Paso &; Giro do mefeca / 6| 2 |8/8le8l8]9]9(9 legeyados y 4 |5|505i6]6]7|7|7]77]8]8
Sila mufeca esth en el rango medio de giro: +1 s laTalalalalalal by ulbrados: +1 ' EIEI B3I ) lal
i la mufeca estd girada proxima al rango fimal de giro: +2 b bl il GG i n0: 42 il k4 B4 K4 Kl § 3,“ sAd §8
Patvockaghodemiteca] 1 Tabla C 1 ks 06 B0 CEBRBERE
Paso 5: Localizar puntuacidn postural en Tabla A [ 11213145167 50 12: Localizar puntuacién postural en Tabla B
Utilizar valores de pasos 1. 2, 3y & para localizar puntuacién postural en Tabla A 3 : Utilizar valores de pasos 1. 2. 3 y & para bocalizar puntisacion pestural en Tabla B
Pntvociin postual A» V0233055 3 rmvacknposumait
P 6 Madh portuscin iGIcon moreanr A el B 1 B IR o [ Paso 13; Afadic puntuacién utlizacion muscular
$11a postura es principalmente estitca (5.0, agarres superiores 3 1min) 651 s[s[a[3[a[a]5]6 St postars 9'"“:’""‘?"" :“"‘“/"-‘- N e Ay o
ucadereptdament  accdn (4 vers/min o miy 41 anociio e | O fg T T T T | O [t epetamente acd 6 veces/min S s+
¥ A b Puntvocion uso musculy
’Slm 7: Aadi pustiacion de I Fowrza ’ Grp + A RAENES AR NS | + Paso 14: ARadir puntuacion de 12 Fuerza / Carga
ﬂum:nmduhm‘mm.tﬁ clalalsl&elala ol Sicarga o esfuerzo < 2 Kg, intermitente.
e 'mx"w”m"l, + Sies de 22 10 Kg. Intermitente: +1
Sies de 2010 Ky, stitica o repattha: +2 0 S| S|6|6[T]|7]|2 Si 05 do 2.2 10 Ky, estatica o repetitiva; +2
S5 una carga >10 Kg, 6 vibrante 6 sdbita: +3 Puntvocidn fveaa conga © M EEEEIERE) 0 Puntvockintuento corgo $i 68 una carga >10 Kg. & vibrante ¢ sébita: +3
Paso 8: Localizar Ty en Tabla C = 250 15: Localizar columna en Tabla C
Ingresar a Tabla C con la suma de los pasos 5,6y 7 l Ingresar a Tabla C con la suma de los pasos 12, 13 y 14
Punlvocikbn finol mudeca , onlebrazo y beozo * 3 3 Puntvocidn final muheco _anfetvato y tozo
IO st Focha: Roferenclas;
Puesto / Seccion: ... Observador: Firma:

PUNTUACION FINAL: 16 2: Aceptabll; 36 4: Amplitr el estudio; I 6 6: Ampliar el estudio y modificar pronto; 7: estudiar y modificar inmediatamente

4.3.1. Posturas forzadas. RULA.

Subtareas cepillado y embalaje

Resultado: Nivel 2 - El riesgo de la tarea es moderado

4.3. Resultados de las evaluaciones de los factores de riesgo de la
tarea 3

Se tomo6 de referencia la postura al realizar el empaquetado con papel
para las subtareas 1y 2.
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J B. Anilisis de cuello, tronco y pierna
X ) Ul
A An'aluu de brazo, antebrazo y mudeca PUNTUACION ool ekl ool ot
Paso L: Localizar la posicidn del brazo Tabla A
abla o - 02 & /
T Ve A
Y . ee] 1/ 28 4 \ /
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Paso 1a: Correg... 1 /|y e 2/2[3/3]3 3 e ; Corrgt.. : o0 extension
Sl hombro esté elevado +1 / ARV FEIBEE nn 2 51 hay rotacion: +1: si hay Inclinackén lateral; +1 cunlguler dngylo
i ol brazo esth abducido (despegaco del cuerpo): +1 “’ —-  Puntvacion cuello
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Paso 3a: Corregir... 66]6/7)7(7]7]8 d! 1 8¢ -v3(-3"‘.§5v50‘ 4l
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Paso 5: Localizar puntuacidn postural en Tabla A 12: Localizar puntuacién postural en Tabla B
Utilizar valores de pasos 1. 2, 3 y 4 para localizar puntuacién postural en Tabla A 4 Utilizar valores de pasos 1. 2, 3 y 4 para localizar puntuacion pestural e Tabla B
Punfuackia postural A » i Pyntvacion powural
Pove 6 Nadv pan prTTp—— 2 Paso 13; Afadic puntuacién utilizacidn muscular
$11 postura es principaimente estatica (p.. agarres superiores a 1min) 6 si 3 31 postrt 4 e cothoucie :'""“ (0 st ispurrat s 1), 6l
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f Puntvocién uso mescuiey
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Nuhhwuumbnmm._d. 0 7 Sies do 2.2 10 Kg, estatica o repetitiva: +2
& una carga >10 Kg, 6 vidrante 6 sdbita: +3 Puntvocién fuerza/corga - Puntvoconueno caiga $1 68 una carga >10 Kg. 6 vibrante 6 sbita: +3
Paso 8 Localizar T ea Tabla C p— Pasa 15: Localizar columna en Tabla C
Ingresar a Tabla C con la suma de los pasos 5,6y 7 Ingresar a Tabla C con la suma de los pasos 12, 13 y 14
Punlvocikin finol mudeca , onebrazo y broto * 5 5 Pontuocidn final mubeco_ anfebeato y bioso
S E T
EEODPOBRE s i Focha: e Referenclas;
PURIO | SECEINR ..o rmmrrivsnsm e Observador: Firma:

PUNTUACION FINAL: 1 6 2: Aceptable; 3 6 4: Ampliar el estudioll5 6 6: Ampliar el estugio y modificar pronto: estudiar y modificar inmediatamente

Resultado: Nivel 2 - El riesgo de la tarea es moderado

Subtarea de flejado

Se tomo de referencia la postura del operador realizando el corte de
flejes.
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alisi sis de cuello, tronco y piema
A, Andlisis de brazo, antebrazo y mufieca PUNTUACION B, Andlisis
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1 la mutteca esth girada proxima al rango final de giro: +2 1 919 919]9)9 9\9 ?:o:‘z ,L 7;’ ’. .8 b S.s B,i
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Utifizar vakores de pasos 1. 2, 3 y 4 para localizar puntuacién postural en Tabla A 4 . Utilizar valores de pasos 1 2, 3 y 4 para localizar puntiacion postural en Tabla B
Pniociin poteal A® [ T2 [3T3Te 5 51 2 Jrmockepoiae
Pare 6 Motk pontascin ICIcon morcaar 2|2 li _2;_'_ { 1 4 ‘ 518 o [ Paso 13: Anadic puntuacién utilzacion muscular ;
SI 1a postura es principaimente estitica (p.e. agarres superiores a 1 min) 6 si b O O Rl L O ) $i la postura es uwum estitica (p.e. agarres supeciores a L min) 65
sucede repetdamente a accon (& vecas/mio, O mis) +1 Puntvockin musculars| 1 T T S = e el 1 “':V“" coputidaments fa accin (4 veces/ e, mia): 91
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a0 8. pcateor . ThAN = / Paso 15: Localizar columna en Tabla C
Ingresar a Tabla C con la suma de fos pasos 5,6y 7 2 Ingresar a Tabla € con la suma de los pasos 12, 13 y 14
Punlvockin finol muieca , onfebrao y broto » 5 3 Puntvocidn final muheco _anfetvato y tozo
DB (ot Focha: . Roferenclas:
Puesto / Seccién: Observador: Firma:

PUNTUACION FINAL: 16 2: Acepfabll 36 4: Amplitr el estudio;

'6 6: Ampliar el estudio y modificar pronto; 7: estudiar y modificar inmediatamente

Resultado: Nivel 2 - El riesgo de la tarea es moderado
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11 PLANIFICACION Y ORGANIZACION DE LA S.H.T.

11.1 Introduccién

Para la empresa Ferrosider, se desarrollara su Vision y Valores con el
objeto de poder describir su politica integrada de Seguridad, Salud,
Calidad y Medio Ambiente, en donde se establecen los compromisos
tanto de la organizacion como de la Gerencia para el logro continuo de
la politica.

A continuacidén, se mencionan los siguientes objetivos:

- Establecer un programa de prevencién de riesgos laborales.

- Lograr la mejora continua en la prevencion de riesgos laborales
dentro de la empresa utilizando como referencia la Legislacion
vigente.

Mision:

Atender las necesidades de los clientes, proporcionando servicios y
productos siderurgicos de calidad, al mejor costo y respetuosos con el
medio ambiente, creando valor para los proveedores, la comunidad y
nuestra empresa, brindando ademas a sus empleados la posibilidad de
desarrollar sus competencias profesionales.

Vision:

Apunta a ser el centro de servicios metallrgico Lider para la Industria
Automotriz, incorporando tecnologia y nuevos procesos que a través de la
mejora continua nos permiten proporcionar «Excelencia», tanto en calidad
como en servicios, en un marco de sostenibilidad econémica, social y
ambiental.

Responsabilidad social:

Mas alla de nuestros objetivos de ser lideres en lo que hacemos,
destacarnos en el mercado, entendemos que no actuamos en forma
aislada, sino que toda actividad repercute en la sociedad, y por ende,
nos sentimos responsables de nuestras acciones. La adopcion de
practicas sustentables se encuentra en la esencia de las acciones de
cada uno de los integrantes de FERROSIDER SA, comprometiéndonos
con el Desarrollo Sustentable, contribuyendo con:

- Desarrollo econémico: por medio de la generacion de resultados
para los accionistas, los clientes, los colaboradores y las
comunidades en las que actuamos.
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Desarrollo Social: por medio de la creacion de oportunidades de
trabajo, e ingresos directos e indirectos para la poblacién de las
comunidades de nuestro entorno.

Desarrollo Humano: por medio de oportunidades de crecimiento
para los colaboradores, tanto de sus capacidades intelectuales
y/o profesionales, como las de sus capacidades comunitarias,
fomentando y coordinando el pensamiento solidario.

La valorizacién de la cultura: por medio del incentivo de la
integracion a la Organizacion de personas de diversos origenes,
razas, etnias, orientacion sexual y religiosa y del respeto de usos
y costumbres.

La responsabilidad ambiental: por medio del uso racional de los
recursos naturales, de la utilizacion de tecnologias limpias y
recursos renovables, de la recuperacién de ambientes, y de la
reduccién de residuos.

Respeto a los demas: La empresa tratard a todos los individuos
con dignidad y respeto, mas alla de la edad, sexo, religion, raza o
nacionalidad.

Cumplimiento de la legislacién: La empresa acataréa las leyes,
reglas y regulaciones relacionadas con todas las actividades
personales y del negocio, vigentes y sostenidas en el tiempo.
Compromiso con la excelencia: La empresa se esforzara
continuamente para la excelencia, en todos sus procesos y
asuntos.

Compromiso con la sequridad y el cuidado del medio ambiente:
La empresa garantizara un espacio de trabajo seguro, para
salvaguardar la salud ocupacional de nuestros empleados y todos
sus procesos estaran orientados de tal forma que protejan el
medio ambiente, conserven la energia y los recursos naturales,
previniendo la contaminacion.

Politica integrada de Seguridad, Salud, Calidad y Medio Ambiente:

Para Ferrosider, la Seguridad de sus trabajadores es un valor
permanente y fundamental, que debe ser considerado en todo el
guehacer empresarial.

Los aspectos de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente
son valores institucionales de maxima importancia, que no podran
ser dejados de lado, aun frente a urgencias circunstanciales.

El liderazgo proactivo de la linea de mando se evidencia cuando
estos conceptos son aplicados en forma preventiva y con un
control sisteméatico de los riesgos y posibles enfermedades
ocupacionales.

Estamos convencidos que todos los accidentes son evitables, ya
gue sus causas son susceptibles de ser identificadas y
controladas. La existencia real de estas causas constituye no
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conformidades dentro de los procesos, y deben ser controladas
mediante el mejoramiento continuo de nuestros estandares y
procedimientos de trabajo.

Creemos que la base ética sobre la que se debe fundamentar
toda actividad de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio
Ambiente, es el respeto, de cada uno de nosotros, por el derecho
a la vida y a la salud, propia y de nuestros semejantes, como asi
también por el equilibrio natural de nuestro habitat.

Nosotros Concluimos

El objetivo principal de la Gerencia es el bienestar de todo el
personal afectado a nuestros procesos.

Que todo incidente es innecesario y se puede prevenir,

Que todo el personal debe ser tratado con respeto, promoviendo
la confianza y el trabajo en equipo.

Que las reglas y reglamentos establecidos sobre Medio Ambiente,
Seguridad y Salud son de cumplimiento obligatorio.

Compromiso

Identificar, evaluar y controlar permanentemente los riesgos de
nuestros procesos.

Promover la Proteccién del Medio Ambiente, la Seguridad y la
Salud como valores.
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12 ORGANIGRAMA
IMAGEN 15. ORGANIGRAMA DE FERROSIDER

FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA
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13 SELECCION E INGRESO DE PERSONAL

13.1 Introduccién

Para el desarrollo del presente tema, seleccion e ingreso de personal,
se determinaran los pasos que deberian considerarse y llevarse
adelante en un corto plazo para el logro de una seleccion adecuada de
personal.

Se plantean los siguientes objetivos:

- Establecer los pasos en el proceso de seleccién e ingreso de
personal, que sean posibles de aplicar garantizando y brindando
condiciones de igualdad a todos los ingresantes.

- Servir de medio de induccion y orientacion a todo el personal
ingresante.

13.2 Desarrollo

En el presente tema se describen los pasos a seguir para una correcta
y eficiente seleccion de personal:

1. Solicitud de empleo de personal:

Ante la necesidad de incorporacion de personal nuevo para cubrir una
vacante o por causa del propio crecimiento organizativo, el jefe de
turno junto con RRHH envian a la Gerencia la necesidad de
incorporacién de personal. La misma cuenta con una descripcion del
puesto: un detalle sobre el contenido del puesto, fundamentado
especificamente, en las funciones, requisitos y competencias que éste
comprende y que debe cumplir el trabajador para poder realizar su
trabajo.

Aprobada la solicitud de incorporacién por la gerencia se procede al
paso siguiente.

2. Fuentes de Incorporacion:

Se utilizan las siguientes fuentes de incorporacion:
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Incorporacién interna:

Al presentarse determinada vacante, Ferrosider intenta cubrirla
mediante la reubicacién de los empleados existentes, los cuales
pueden ser ascendidos o trasladados.

El reclutamiento interno puede implicar:
- Transferencias de personal.
- Ascensos de personal.

- Transferencias con ascenso de personal.

Incorporacién externa:

Corresponde a postulantes que no pertenecen a la organizacion, es
decir, postulantes externos atraidos por las técnicas de incorporacion
como:

- Base de datos propia.
- Solicitudes a consultoras de RRHH.

- Solicitudes de incorporacion mediante medios de difusion.

Incorporacién mixta:

Al utilizar la incorporacion interna, se debe encontrar un reemplazo
para cubrir el puesto que deja el individuo ascendido o transferido al
puesto vacante. La mixta puede ser adoptada de dos maneras:

- Incorporacion externa seguida de incorporacion interna.

- Incorporacion interna seguido de incorporacion externa.

3. Proceso de seleccidn:

Una vez identificados los postulantes a cubrir el puesto, el jefe de turno
realiza las entrevistas correspondientes para determinar cual de los
postulantes redne los requisitos del perfil buscado. Si el puesto
requerido es jerarquico el postulante pasa primeramente por una
entrevista con RRHH. Los datos del postulante quedan registrados en
el formulario correspondiente.
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IMAGEN 16. FORMULARIO DE NUEVO INGRESANTE

FECHA:
PROYECTO:
Apelldo y Nombres:
Fécha de nacimignta:
Nacipnalidad:
DINI:
CUIL:
Estado Chil;
Hijos:
Diomicilio:;
Teléfonn:
[ estuoosciRsaos |
Primario
Establecimients: INivEI alcanzado:
Secundario
Establecimients. |I"-Ii'ﬂH alcanzado:
Tercario/Universitano

Establecimients. ]I"-Ii'vul alcanzado.
Oficio:
| eceevcausRw |

Empresa Actividad Periado F'Hﬂﬂq:!l:: r:#rmda

FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA.
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4. Oferta de trabajo:

Seleccionado el postulante para ocupar el puesto el vacante, se
procede a realizar una oferta econ6mica y establecer las condiciones
de contratacidén. Si las mismas son aceptadas por éste, se procede al
siguiente paso.

5. Examenes médicos y psicotécnicos:

Al postulante en cuestion se le solicita un examen médico y
psicotécnico, con el objetivo de determinar la aptitud fisica y psiquica
del postulante en funcién con la tarea que va a desempefiar. Los
mismos tienen el fin de:

- Conocer si el postulante padece enfermedades contagiosas.

- Determinar si tiene alguna enfermedad que pueda ser una
contraindicacién para el puesto que desarrollara.

- Conocer si el postulante padece algun tipo de enfermedad
profesional.

- Obtener indicios sobre la posibilidad de que el postulante sea
alcohdlico y/o drogadicto.

- Investigar su estado general de salud.

- Servir de base para la realizacion de examenes peridodicos al
trabajador.

7. Entrevista con el Jefe Inmediato:

La Gerencia realiza una entrevista con el postulante con la finalidad de
conocerlo y aprobar la seleccion. De esta forma, comparte la
responsabilidad de la seleccion con el jefe del departamento.

8. Curso de Induccion:

El Responsable en Higiene y Seguridad Laboral se encarga de dar a
conocer y comprender las Normas Béasicas de Seguridad e Higiene
Laboral obligatorias para todas las personas que desarrollen tareas
dentro de Ferrosider. Tiene la responsabilidad de hacer conocer a los
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nuevos empleados los riesgos asociados a las tareas que desarrollaran
y las medidas preventivas con el objeto de evitar accidentes e
incidentes.

A cada empleado se le hace entrega de un manual de normas basicas
de seguridad, dejando constancia de entrega mediante firma, como
también una declaracién de aceptacion del reglamento interno de
Ferrosider (Imagen 17 y 18).

Ademas, se realiza una evaluacion individual escrita de los temas
tratados en el curso.

Todas inducciones quedan registradas en el formulario correspondiente
(Imagen 19).

IMAGEN 17. ACEPTACION DE REGLAMENTO INTERNO

DECLARACION DE ACEPTACION REGLAMEMTO INTERNO DE SEGURIDAD

- Declaro haber asistido al Curso de Induccian y haber recibido una clara explicacion del Reglamento interno
de Seguridad e Higiene.

- Declaro que trabajaré en forma segura, cumpliré y acatare todas las normativas y procedimientos de
seguridad.

- Declaro comprometerme a participar activamente de las Capacitaciones, Charlas de 5 minutos y elaboracian
del AST, impartidas por la Supenvision y Personal de Seguridad e Higiene.

- Declaro que me regiré por los procedimientos especificos de Seguridad e Higiene y las normativas que sobre
el tema se han dictado y dictaran, adecuando mi desemperio laboral @ una conducta segura e higiénica.

- Declaro que acepto y comprendo que no 58 permita el uso, posesion, presencia, Compra y venta, o estar bajo
influencia de bebidas alcohdlicas y drogas, dentro de la compafia.

- Declaro saber y entender que cualgquier incumplimiento de las normas y procedimientos de Seguridad e
higiene establecidas, me someto a las sanciones establecidas en el reglamento y acato en su totalidad.

Cualquier desvio de estos preceptos es pasible de apercibimiento y sanciones que puedan llegara la
suspension y hasta la desvinculacion de la empresa.
El firmante manifiesta haber comprendido los conceptos detallados en esta hoja y se compromete a

cumplirlo
Apellido y Mombre: DM
El'r]',lnl'esa. Fecha: i f
Firma:

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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IMAGEN 18. CONSTANCIA DE ENTREGA DE NORMAS BASICAS

CONSTANCIA DE ENTREGA DEL MANUAL DE NORMAS BASICAS DE
SEGURIDAD Y TEXTO DE INSTRUCCION PROGRAMADA DE LA POLITICA DE
MEDIO AMBIENTE SEGURIDAD Y SALUD.

Por la presente dejo constancia que he recibido un ejemplar del manual de Normas
Basicas de Seguridad de Ferrosider y de la Politica de Seguridad de la Empresa, comprometiéndome
a cumplirlas y ponerlas en practica.

Apellido y Nombre: DNI:
Empresa: Fecha: / /
Firma:

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INDUCCION PARA PERSONAL INGRESANTE - EVALUACION
ESCRITA

Debera colocar una cruz en el casillero correspondiente para responder
a cada pregunta

1 Ferrosider tiene una Politica de Seguridad, Salud y Proteccidn
Ambiental obligatoria a cumplir y que ha sido definida por la
Direccion de la empresa?

oNO oSl

2 Ademés del casco y botines, ¢qué otro elemento de proteccion
personal BASICO es obligatorio usar?

o Anteojos de Seguridad.
o Protector Auditivo.
o Méascara Facial.

3 Para la realizacion de tareas en altura, que elemento de
proteccion personal es necesario y obligatorio utilizar?

o Arnés de Seguridad con cabo de vida
o Escalera

o Cable.
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4 Cuales de las siguientes son herramientas que pueden ayudarlo a
prevenir los riesgos?

@)

Capacitacion.

@)

Analisis de la Seguridad en el Trabajo (AST).

O

Elementos de Proteccién Personal (EPP).

Todas las anteriores

@)

5 Para levantar un peso, ¢cual seria su postura?

oA oB

—. S 1
‘ ‘
1

I o

o
Y

s Le

g

u

6 De los siguientes puntos, ¢cual genera mayor cantidad de
accidentes?

o Herramientas en mal estado.
o Actos Inseguros.
o El trabajo en si.

7 Cuando deba maniobrar bultos o cargas utilizando eslingas y grilletes, ¢Qué
consideraciones observara?

o Conocer el peso de la carga o bulto.
o Revisar las eslingas y grilletes; y conocer como eslingar la carga o bulto.
o Sefalizar el area.
o Toda duda consultarla con el supervisor.
o Todas las anteriores.
Induccidn para el personal ingresante. Evaluacion escrita

ELABORACION PROPIA
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IMAGEN 19. CONSTANCIA DE CAPACITACION

FERROSIDER S.A. LISTA DE ASISTENCIA

NOMEERE DEL CURSO

Observaciones:

Nuevo Proyecto/cambio de producta: I:l Producto vigente: I:l No aplica: I:l

INSTREUCTOR / INSTITUCION

LUGAR DE REALIZACION
DURACION FECHA:
TIFO DE CURSQ ENTRENAMIENTOQ |:| ORIENTACION
]_;;E:TED NOMBRE DNI DEPARTAMENTO FIRMA Tﬂi’iiﬁ?ﬁ

Firma Instructor

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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9. Contratacion:

Cumplidos los pasos anteriores, el postulante es citado para
comunicarle la decisién y acordar lo siguiente:

Fecha de inicio de labores.

Horario.

Remuneracion.

Firma del contrato de trabajo y demas documentacién.

- Entrega de ropa y elementos de proteccién personal (EPP)
registrando la misma en constancia segun Resolucion 299/11.
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IMAGEN 20. CONSTANCIA DE ENTREGA DE EPP

11
I on nqwe OWNTE BRI oleqer] 2p esnoE)) 01
I on nqwo OUOZE BEL) oleqen ap vopEIIEg 6
I B ;qr] sojoedm ERUO) pEpIGES 2P SEJED) 8
1 ou q21IG ety oleqen ap eedwen [
I s =g 2000 DUy oleqen 3p saywEnD 9
I I ] [EIneapuy CATIPIE J0133100] g
I on nqwe OWNTE BRI oleqer] 2p esnoE)) ¥
I on nqwo OUOZE BEL) oleqen ap vopEIIEg £
I e ;] mERY pepLILGas 3p 005E) 4
1 I BEIO), Q330 2P B3N 500 S30URL g DEQUIEES 2P OPEZE) I
ON /TS
Jopeleqen [2p ewn EGANUS 8 BYRR] | PEPHUE) |UOREIFNID B 0f3poj /) odi] apnpalg
#E0g
‘oleqer] ap s21UEn ‘0ANIPNE 101321037 ‘PEPUNEES 3p opez]e)) ‘oleqer] ap edoy ‘pepundag ap uowanposd
0057 ‘ofeqen =p o1send |2 unies sopeleqen |2 ered sourszoeu ‘evosied vorosiond ap soIuRwmEg 2p oueredp) sopeleqen us enadmssp a5 s3[END s0)]2 U= ofeqen ep sjo1send [op saaaq mondusag
‘ING opeleqes ] 12p opradyy 4 aqmop]
STV SONING Ermacry  £10T D AVE0IST PEpET 00'T$ IO YNVORINYNYL V0 1DTT0D Woreng
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TVNOSYAd NOLDDILOUd 30 SOINIINITI A OIVAVIL 30 ¥dOH 30 VITIINT

| 0xauy ‘IT/66Z uopnjosay e
H3aisoddad Q)
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10. Aviso a postulantes no seleccionados:

Administracion les comunica telefénicamente a los postulantes que
participaron en el proceso de seleccion informandoles que la vacante
fue cubierta.

11. Periodo de prueba:

Ley 20.744 - Ley de Contrato de Trabajo:
Periodo de prueba:

El contrato de trabajo por tiempo indeterminado se entenderé celebrado
a prueba durante los primeros 3 meses de vigencia.

Cualquiera de las partes podra extinguir la relacion durante ese periodo
sin motivo de causa, sin derecho a indemnizacion con motivo de la
extincién, pero con obligacion de pre-avisar a la otra parte.

El periodo de prueba se regird por las siguientes reglas:

1- Un empleador no puede contratar a un mismo trabajador, mas de
una vez, utilizando el periodo de prueba. De hacerlo, se considerara
que el empleador ha renunciado al periodo de prueba.

2- El uso abusivo del periodo de prueba con el objeto de evitar la
efectivizacion de trabajadores sera pasible de las sanciones previstas
en los regimenes sobre infracciones a las leyes de trabajo. Se
considerara abusiva la conducta del empleador que contratare
sucesivamente a distintos trabajadores para un mismo puesto de
trabajo de naturaleza permanente.

3- El empleador debe registrar al trabajador que comienza su relaciéon
laboral por el periodo de prueba.

4- Las partes estan obligadas al pago de los aportes y contribuciones a
la Seguridad Social.

5- El trabajador tiene derecho, durante el periodo de prueba, a las
prestaciones por accidente o enfermedad del trabajo. También por
accidente o enfermedad inculpable, que perdurara exclusivamente
hasta la finalizacion del periodo de prueba si el empleador rescindiese
el contrato de trabajo durante ese lapso.

6- El periodo de prueba se computara como tiempo de servicio a todos
los efectos laborales y de la Seguridad Social.
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Ferrosider establece un periodo de prueba de 3 (tres) meses
respetando la Ley de Contrato de Trabajo de la Republica Argentina.
Finalizado el mismo, opta por la contratacidon definitiva del empleado o
no.

13.3 Conclusiones

En el presente tema se desarroll6 una secuencia de pasos a seguir
para la seleccion e incorporacion de personal.

Se pretende que Ferrosider implemente en su totalidad a corto plazo la
secuencia de pasos desarrollada anteriormente para sus futuras
solicitudes e incorporaciones de empleo.
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14 CAPACITACION EN MATERIA DE S.H.T.

14.1 Introduccién

Para el desarrollo del presente tema, capacitacion en materia de
Seguridad e Higiene en el Trabajo, se diseflard un plan anual de
capacitaciones con su respectivo cronograma.

Los objetivos son los siguientes:

- ldentificar y evaluar las necesidades de capacitacién en
Ferrosider.

- Lograr una cultura preventiva en los trabajadores mediante el
dictado de capacitaciones.

- Cumplir con el requisito legal obligatorio de capacitar al todo el
personal de la organizacién segun Decreto 351/79 - Capitulo XXI
- Articulos 208 a 214.

14.2 Desarrollo

Programa anual de formacién preventiva:

En el presente tema se establece el plan anual de capacitaciones para
Ferrosider, el cual incluye sus objetivos, responsables, alcance,
contenidos, metodologia, modalidad de evaluacién y los recursos
necesarios. El mismo se desarrolla a continuacién:

Objetivos generales:

- Promover acciones tendientes a la prevencion de riesgos
laborales.
- Crear ambitos libres de accidentes e incidentes.

Objetivos especificos:

- Lograr un cambio actitudinal favorable en los trabajadores
mediante la formacion a través del dictado de capacitaciones.

- Que el trabajador comprenda y respete las Normas de Seguridad
e Higiene de cumplimiento obligatorio.

- Que el trabajador sepa identificar los riesgos asociados a sus
tareas y conozco las medidas preventivas para minimizar y/o
eliminar esos riesgos.
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Responsables de la formacion:

1. Gerentes y su Linea de mandos medios

- Proveer el liderazgo y todos los recursos para asegurar que cada
persona de su responsabilidad asista a las capacitaciones y
entrenamientos segun su programacion y coordinacion.

- Asistir a las inducciones y capacitaciones.

2. Departamento de y Medio Ambiente, Seguridad y Salud.

- Disefiar un Programa de capacitacion para todo personal que
pertenece a Ferrosider.

- Monitorear que toda persona asista a las inducciones y cursos de
entrenamiento programados.

- Controlar que se mantengan los registros de capacitaciones
entregados.

- Auditar programas de capacitacion de las Empresas Contratistas.

3. Trabajadores

- Los trabajadores son responsables de asistir y participar activamente
en el proceso de induccion y capacitaciones especificas de la Empresa.

- Aplicar los conocimientos adquiridos en todos los cursos de
capacitacion.

Contenidos y cronograma:

A continuacién, se detallan los temas correspondientes al plan anual de
capacitaciones de Ferrosider, asi como su frecuencia, y a quien esta
dirigido.
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TABLA 31. CRONOGRAMA ANUAL DE CAPACITACIONES.
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FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Metodologia concreta:

Las

capacitaciones correspondientes se dictan de la siguiente manera:

Exposiciones orales del capacitador, donde se presenta el temay
se desarrolla en sub-temas mediante la presentacion de filminas
con la utilizacion de un proyector.

Al finalizar cada uno de los sub-temas que componen la
capacitacion, el instructor otorga un tiempo para que el auditorio
despeje sus dudas mediante preguntas.

Al finalizar cada uno de los sub-temas, el instructor o capacitador
formula una serie de preguntas en relacidén al tema tratado y elige
al azar quien de los integrantes del auditorio sera quien
responda.

Se da una Encuesta de Satisfaccion a los participantes para
medir el contenido de la capacitacién y al instructor.
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IMAGEN 21. ENCUESTA DE SATISFACCION DE CAPACITACION

@w ENCUESTA DE SATISFACCION DE LA CAPACITACION

Tus respuestas serdn tratadas de forma COMFIDERICIAL ¥ ANOMIMA ya que el objetivo es ayudarnos a mejarar

Curzo I Supervizor inmediato:

Sectar: Fecha:

Escala de calificacion
1 Malo
Reqular

Muy Bueno

LL I U R

Excelents

' 1.1. ;CUAL ES 5U EYALUACION GENERAL DE LA CAPACITACION?
SATISFACCION

GLOBAL
1.2. COMO E¥YALUARIA 5U PARTICIFACION EN ESTE ENTRENAMIENTO

z.asFrecTos | 2.1 CONYOCATORIA A LA CAPACITACION
GEHERALES
2.2. MATERIAL DE APOYO [FILMINAS, MANUAL, DINAMICAS)

2.3. DURACION DE LA CAPACITACION

- 3.1. PROFUNDIDAD ADECUADA DE LOS CONTENIDOS
COHTEHIDODS T

HETODOLIGIA
3.2. ENTENDIMIENTO DEL CONTENIDO ¥ ADQUISICION DE CONOCIMIENTO:

3.3 MOTIYACION POR AFPLICAR A LA TAREA LOS CONTENIDOS ADQUIRIDN

a 4.1. GRADO DE SATISFACCION GLOBAL DEL INSTRUCTOR
IHSTRUCTOR

4.2 PUNTUALIDAD

4.3. CONOCIMIENTO DEL ASUNTO ABORDADD

5. DEJANDS TU SUGERENCIA O COMENTARIOS DE LA ACTIVIDAD
SUGEREHCIAS

i Muchas Gracias por tu Colaboracign!

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Bueno Par favar, completa los campos conuna X en donde corresponda v las preguntas a desarrollar
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Modalidades de evaluacion en cada caso:

La evaluacion tedrica se lleva a cabo por el capacitador, y se propone
un sistema de multiple-choice (seleccion multiple), verdadero o falso, si
0 no, donde se debe redondear o marcar con una cruz solo la respuesta
correcta. Incluye también preguntas donde los evaluados tengan que
desarrollar sus respuestas. A continuacion, se presentan dos ejemplos
de modelo de evaluacion:

Soportes y Recursos:

Para el logro correcto dictado de la capacitacion se debe contar con los
siguientes recursos:

Recursos Técnicos:

- Lapicera para cada uno de los participantes.

- Planilla de registro de asistencia a la capacitacién.

- Material didactico, como ser folletos, para un mejor seguimiento
de la capacitacion.

- Hojas borradores para anotaciones y apuntes de los
participantes.

- Presentaciones Power Point

- Proyector y fondo blanco para su utilizacion.

- Notebook

- Sala de reunién con capacidad para todos los participantes.

- Copias de evaluaciones.

- Agua para el capacitador como para los participantes.

Recursos Humanos:

- Presencia puntual del capacitador y/o instructor.
- La total asistencia del personal de Ferrosider
- Respeto por parte del auditorio para con el instructor y viceversa.

14.3 Conclusiones

En el tema desarrollado se establecié un plan anual de capacitaciones,
teniendo en cuenta los riesgos existentes en Ferrosider.

Se establecieron también sus responsables, recursos necesarios,
modelos de evaluacion, sus objetivos y la metodologia del dictado.
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Se espera que el plan anual de capacitaciones se respete segln
cronograma realizado y cumpliendo todos lo establecido en el mismo.
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15 INSPECCIONES DE SEGURIDAD

15.1 Introduccién

Inspecciones sirven para identificar y mitigar acciones y condiciones
sub-estandares y verificar el cumplimiento de los estandares de
seguridad.

Para el desarrollo del presente tema, Inspecciones de Seguridad, se
disefiaran las diferentes listas de verificacién (check list) para
Ferrosider de acuerdo a las necesidades observadas.

Como objetivos se establecen los siguientes:

- Desarrollar check list para las diferentes herramientas y
elementos de proteccién personal.

- Contribuir a la minimizacién de incidentes y/o accidentes.

- ldentificar riesgos potenciales, actos y condiciones inseguras que
pueden ser pasados por alto.

15.2 Desarrollo

En el presente tema se disefian las siguientes listas de verificacién
mediante las cuales se llevaran a cabo las inspecciones de seguridad:

1. Inspeccidon de arneses de seguridad.

El supervisor de mantenimiento es el encargado de verificar los
arneses si se encuentran en condiciones de ser usados segun su
estado y dar de baja de ser necesario.
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TABLA 32. CHECK LIST DE ARNESES DE SEGURIDAD.

CHECK LIST DE ARNES DE SEGURIDAD

@ FERROSIDER

GRUPO R
e .
= e Codigo: OPERARIO:
® O CURMIPLE
M/A MO APLICA FECHA DE DEL
CUMPLIMIENTO
CRITERIOS A EVALUAR LUNES MARTES |MIERCOLES JUEYES YIERNES | SABADO | DOMINGD
5l NO 5l NO =i | NO =i | NO 51 NO Sl NO Sl NO
INFORMACION GENERAL
Fecha de fabricacidn
Modelo
No. de Serie
Resistencia
CORREAS

Sin deshilachaduras o trozaduras.

Sin desgaste o evidencia de uso excesivo.

Sin alteraciones y sin partes faltantes.

Sin guemaduras por calor, soldadura o guimicos

Partes metalicas (Anillos, hebillas, ajustadores)

Sin deformaciones, sin fracturas, sin resquebrajaduras

Sin presencia de corrosion, orificios 0 quemaduras

Sin achatamientos

Sin piezas faltantes, flojas o funcionamiento inapropiado

Sin evidencia de calor excesivo o exposicidn quimica

Partes plasticas

Sin cortaduras, sin roturas, sin gasto excesivo

Sin partes faltantes o flojas

Sin evidencia de calor excesivo o exposicion quimica

FIRMA DE INSPECCION

FIRMA DE AUTORIZACION

OBSERVACIONES:

FIRMA Y NOMERE FIRMA T NOMERE

FIRMA Y NOMERE

TRABAJADOR $UPERVIZOR DE ZECURIDAD SUPERVIZOR DE MANTENIMIENTO

FUENTE: https://bhhslaboral.com.ar/docsutiles/

2. Inspeccion de amoladoras

El operario de mantenimiento es el encargado de verificar si la

amoladora que utilizara se encuentra en condiciones de ser usada
segun su estado y dar de baja de ser necesario.
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TABLA 33. CHECK LIST DE AMOLADORAS.

Pdgina 1 de

AMOLADORA 1

CHECK LIST DE AMOLADORAS ANGULARES

DEPARTAMENTO O EMPRE SA:

RESPONSABLE:

Fecha:

N*REG. INT. DE AMOLADORA

Listado de Control

51

NO

NiA

P roteccion de Disco Completa y Fija.

Disco completo y gimndo uniformemente.

Disco con desgaste parejo.

Cable de alimentacion adecuado y sin dafios.

Ficha eléctrica de conexion adecuada.

Flaca de especificacion visible y entendible.

El switch ON/OFF Lnciona bien?

E quipo funcionando libre de ruidos extranos.

Tuerca de fjacidn de disco sin deform aciones.

M anopla de sujecidn adecuada.

ZS|w|o|~|m|o|m|w|m|=s

Carcazas sanas, fijas sin rajaduras ni golpes.

12

La aparencia de la herramienta es buena?

13

Llave de fijacion de Disco.

14

E quipo limpio ¥ bien consernado

NOTA: Todo criterio que se aplica para |a reslizacién de la inspeccidn tiene que ser siguiendo los lineamientos de
seguridad pam cada equipo, registrando el defecto, identifcando el equipo, reparandolo yo reportandolo

OBSERVACIONES:

FECHA IDENTIFICACION DEL DEFECTO

CORRECCION DEL DEFECTO

FIRMA, DEL RESFOMNSABLE

FUENTE: https://bhhslaboral.com.ar/docsutiles/
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3. Inspeccion de autoelevadores

Todo operario calificado (que posee la capacitacién correspondiente
segun Res. 960/15) que utilice el autoelevador debera confeccionar el
check list correspondiente.

TABLA 34. CHECK LIST DE AUTOELEVADORES.

® | FeRROSIDER INSPECCION DE AUTOELEVADOR
[EMPRESA:
|RESPONSABLE:
N2 REG.INT.DE AUTOELEVADOR | NE |
| Listado de Control | S NO N/A
1 :Dispone de su manual de instrucciones en castellano?
2 |Posee Extintor? sCumple con la norma IRAM de acuerdo @ su paisy
3 £5e encuentran los frenos en condiciones?
4 :Los neumaticos se encuentran en condiciones para su uso?
5 <El operador se encuentra capacitado para realizar | tarea?
[ ZEl cinturon de seguridad se encuentra deteriorado?
7 2Cuenta con sistemas de iluminacion en condiciones de uso?
8 § horguillas se encuentran en el estado adecuado para su elevaci
9 ZEl espejo retrovisor cuenta con adecuada visibilidad?
10 2Cuenta con sistema de poerta horquillos?
11 iPosee sefial acustica de retoseso?
12 i5e encuentra identificada la carga maxima del vehiculo?
13 éSe realizo el mantenimiento anual del chasis?
NOTA: Todo criterio que se aplica para |a realizacidn de la inspeccion tiene que ser siguiendo los alineamientos de seguridad para cada equipo, registrando

el defecto, identificando el equipo, reparandolo yfo reportandolo

[oBSERVACIONES:

Firma del responsable de la empresa Firma del responsable

FUENTE: https://bhhslaboral.com.ar/docsutiles/

4. Inspeccion de elementos de izaje

Todo operador de puentes gruas, debera antes de su uso, inspeccionar
los elementos de izaje que utilizar4d, mediante el siguiente check list.
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TABLA 35. CHECK LIST DE ELEMENTOS DE IZAJE

CHECK LIST DE ESLINGAS @} FERROSIDER
[ cwmemos |
v cumr Codigo: SECTOR ! LINEA
» e €
nra woarica SEMANA No: DEL AL

CUMPLIMIENTO

| .'I 1 =1 NO £l NHO £1 HO | HO 21 NO £l HO 21
iS0N DE LA CAPACIDAD ADECUADA
PARA REALIZAR LA MANIOBRA? ;QUE

-

CRITERIOS A EVALUAR LUNEZ MARTES MIERCOLES JUEYES ¥IERNEZ ZABADD DOMINGO

HO

I
/ ]
I L |capacinap?

- - ZCUENTA CONETIQUETA PARA
e IDENTIFICACION DE CARGA?

[

IPRESENTAN ALTERACIONES Y
DESGASTE EN LOS OJALES?

|r
w

;-
> (PRESENTAN DAROS EN TEJIDOS FOR
EXFPOSICION DE CHISPAS O CABLES,
CALOR, PRODUCTDS QUIMICOS?

-

] iLAS COSTURAS DE LAS ESLINGAS NO
PRESENTAN ALTERACIONES O DARODS
— || ¥ISIBLES?

wn

;DAADS POR EXPOSICION CONTINUA A
FRICCIONES CON BORDES FILOS0S?

a
I
o
&

ZESTA LIERE DE PINTURA O GRASA,
MATERIAL DERRETIDOD ¥ DE ACIDOD
CAUSTICO?

-

iL0% ACCESORIOS OE ACERD EM LAS
ESLINGAS CADENAS Y ESTROBOS NO
PRESENTAN DAROS YISIBLES COMD

5 {LOS ESTROBOS DE ACERD NO
PRESENTA TORCEDURAS O CABLES
ROTOS?

w

iLOS CASQUILLOS DE LOS ESTROBOS NO
2| PRESENTAN CABLES FUERA DE ELLOS
ROTOS?

iL0S GRILLETES NO PRESENTA
11| FRACTURAS EN TODO EL CUERFO ¥ LOS
% | _|PERNOS GIRAN PARA ABRIR O CERRAR

£L0S GRILLETES S0N COLOCADOS DE
MANERA SEGURA AL IZAR LAS CARGAS?

N
[

! [ s
il f #| ;ESTA LIBRE DE PINTURA O GRASA?

FIEMA DE INSPECCION|

FIRMA DE AUTORIZACICN|

DESERYACIONES:

FIRMA ¥ NOMERE FIRMA ¥ NOMERE FIRMA ¥ NOMERT
TRABAJADOR SUPERVISOR DESECURIDAD: SUPTRVISOR DI LINDA

FUENTE: https://bhhslaboral.com.ar/docsutiles/

5. Inspeccion de extintores portatiles.

El Depto. de Seguridad e Higiene es el responsable de realizar el
control y mantenimiento de los extintores, confeccionando de manera
mensual el siguiente check list.
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TABLA 36. CHECK LIST DE EXTINTORES PORTATILES

EXTINTORES/ MATAFUEGOS - (COZ Y POLVO TRICLASE)

ENCARGADO: DNI: SECTOR}
SUPERVISOR EMPRESA LUGAR:
TERMINOLOGIA A UTILIZAR
OK co FA VE RE LT CA NA
NO.EMJ‘ CORREGIR FALTANTE VERIFICAR REPARAR LIMPIAR CAMBIAR AFPE?CA
ESTA PLANILLA DEBE COMPLETARSE POR PERSONAL AUTORIZADO
g o |_@ =| 3 OPERATIVO
E 3 g E S o ‘5’
TIP § :,‘MRCA Ne INV| 2 E gg i o % g 3| g 5 OBSERVACIONES
0 § =l 2| 4 | mg s | wo

3 | Mooer sI°8| 2| 3| 8| §|°% 7

OBSERVACTONES GENERALES:

CONCLUSTONES
FECHA PROXIMA INSPECCION INSFECCIONGD FIRMA INSPECTOR

FECHA INSPECCION

FUENTE: https://bhhslaboral.com.ar/docsutiles/

6. Inspeccidén de uso de EPP.

El Depto. de Seguridad e Higiene junto al supervisor de la linea es el
responsable de realizar el control de uso de Elementos de Proteccion
Personal, confeccionando de manera semanal el siguiente check list.
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TABLA 37. CHECK LIST DE USO DE EPP

CHECK - LISTELEMENTOS DE
PROTECCION PERSONAL
SECCION:
AREA: REALIZADO POR :
FECHA:
COLABORADOR:
TAREA A
REALIZAR EQUIPO PARA TRABAJO
1 APTO /| NO APTO [ |
EQUIPOS DE PROTECCION GENERALES EQUIFO BUENO| CAMEIO
51 NO N/A

1. Casco D D D D
2. Lentes de seguridad D I:l I:l I:l
3. Mufiequeras I:l I:l I:l I:l
4. Guantes anticorte / moteados

[ I A N O
5. Zapatos de seguridad

I N
& Proteccion auditiva I:l I:l I:l I:l
7. Proteccion Lumbar

L1 O O O
8. Arnes de seguridad con doble cola en buen estado El El El El

PARA SOLDADORES 51 NO NIA |CAMBID

9. Casco con mascara de soldar ( Lente fittro grado 12) l:l l:l l:l l:l
10. Traje de cuero l:l l:l l:l l:l
11. Guantes largos I:l I:l I:I I:l
12. Lentes para oxicorte ( Lente fitro grado 12 ) El El El El
13. Polainas l:l l:l l:l l:l
14, Arnés de Seguridad con doble cola en buen estado l:l l:l l:l l:l
OBSERYACIONES:

FUENTE: https.//bhhslaboral.com.ar/docsutiles/

15.3 Conclusiones

En el tema desarrollado se disefiaron algunas de las tantas listas de
verificacion (Check List) que Ferrosider realiza en sus instalaciones, en
funcion a los riesgos presentes en los diferentes sectores de trabajo.

Se establecieron los responsables de llevar a cabo las inspecciones
mediante los Check List correspondientes como también la frecuencia
de dichas inspecciones.
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Cabe aclarar que el Departamento de Higiene y Seguridad acompafia el
proceso de inspeccion junto a los responsables de llevarlas a cabo y
gue los mismos son capacitados para que las inspecciones se realicen
de forma correcta.
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16 INVESTIGACION DE SINIESTROS LABORALES

16.1 Introduccidn

El analisis de un accidente, cuando se tiene en cuenta que en su
materializacion han intervenido multiples factores de diferente
naturaleza y que han tenido una influencia desigual en el
desencadenamiento del suceso, exige que dispongamos de un método
gue nos lleve progresivamente a un diagndéstico profundo de la
situacion que ha propiciado la materializacion del accidente.

Para no tratar cada accidente como un suceso aislado e independiente
de la gestién de la prevencion de riesgos laborales de la empresa, el
analisis debe conducirnos al aspecto que ha fallado en el sistema de
prevencion adoptado, para que su correccién permita prevenir
situaciones similares que puedan originarse desde el fallo del sistema
detectado.

En el presente tema desarrollaremos la forma de proceder en caso de
accidentes dentro de Ferrosider y se desarrollara también una
investigacién de accidente ocurrido dentro de sus instalaciones
mediante la utilizacion del método Arbol de Causas.

Como objetivos se establecen los siguientes:

- Elaborar una propuesta metodolégica de investigacién de
accidentes.

- Determinar causas de accidentes e incidentes.

- Establecer medidas preventivas para evitar la reincidencia de
siniestros similares.

16.2 Desarrollo

A continuacién, se confecciona y redacta un procedimiento que la
Empresa puede llegar a implementar.

PROPOSITO

Asegurar la forma de actuar ante situaciones de accidentes de
personas, sean aquellos que ocurran “en planta” o “in itinere”.

ALCANCE
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Este procedimiento se aplica en todos los casos de accidentes de
personas que se encuentren dentro del predio ya sea propio,
contratistas o transportistas. Incluye al personal propio que sufre un
accidente in itinere.

VOCABULARIO

- Emergencia: Cualquier evento inesperado que pone en peligro la
integridad fisica del individuo y las condiciones de operacion de
las instalaciones tanto de seguridad como ambiental, éstas
pueden ser de origen natural como granizos, fuertes vientos,
inundaciones, entre otros, y las originadas por la actividad
humana como por ejemplo: incendios, explosiones, lesiones
graves, derrames, etc.

- Accidente: Evento no deseado cuyo efecto se traduce en dafo/s
hacia la persona.

- Incidente: Evento no deseado y no planeado que puede incluir
accidentes personales y/o dafios a la propiedad o al medio
ambiente.

- Estado consciente: Se considera dentro de esta categoria a toda
persona que ha sufrido un hecho inesperado de un accidente, no
perdiendo el conocimiento para hacer conocer el suceso, estado
o lesion.

- Estado inconsciente: Son aquellas personas que ante un
acontecimiento inesperado de un accidente, han perdido su
conocimiento y/o, por su estado o lesién, estd incapacitado para
hacer conocer el mismo o trasladarse.

- Accidente In itinere: Aquellos casos en que el empleado sufre un
accidente en el trayecto desde su casa al trabajo o viceversa.
Para que esta clase sea considerada como tal, se toma una hora
antes y una hora después de su horario normal de trabajo, desde
el hogar hasta la empresa o viceversa, sin modificar dicha
trayectoria habitual a su casa o trabajo.

ROLES Y RESPONSABILIDADES.
Persona accidentada

El accidentado es responsable de hacer conocer el suceso ocurrido a la
brevedad. En caso que no pueda la persona accidentada, sera el
personal mas cercano o testigo.

Responsable de Area (supervisor o lider del sector)

1. Aplicar los elementos de primeros auxilios al accidentado.
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2. Comunica el suceso a la Guardia cuando se requiera del servicio de
ambulancia, aclarando con la mayor precisidén posible el tipo de
accidente ocurrido y cualquier otra informacion que le sea solicitada.

3. Deriva al accidentado a Enfermeria, en caso que esté apto para
moverse. Caso contrario se procedera a inmovilizar a la persona,
aguardando al personal médico, para realizar el traslado o bien
aguardarda la llegada del Servicio de Emergencias, acompafando y
asistiendo al accidentado.

4. Confecciona el “Reporte de Accidente” y lo envia al Resp. de Higiene
y Seguridad, al jefe y gerente del area con quienes profundizara la
investigacion del accidente y ademas acuerda las acciones correctivas
y preventivas a implementar.

5. Gestiona las acciones correctivas para evitar la repeticion.
Servicio de Seguridad Fisica.

- Ya teniendo conocimiento el personal de seguridad fisica, de un
accidente laboral dentro de la planta, procedera a pedir ambulancia en
caso de que sea necesario.

- Brindara prioridad el ingreso al predio de la ambulancia o servicios de
emergencias externos.

- En el caso de ser necesario, acompafiara al personal médico o de
emergencia hasta el lugar donde se encuentre el accidentado.

Servicio de Higiene y Seguridad
- Identificar las situaciones potenciales de accidente.

- Liderar la investigacién del accidente y gestionar las acciones
correctivas y preventivas a los efectos de evitar su repeticion.

- Averiguar detalles de “cdémo”, “dénde”, “cuando” y “porque” se produjo
el accidente.

- Actualizar el presente Procedimiento Especifico luego de un
accidente, si se determinase dicha necesidad, de acuerdo al mejor
juicio profesional.

- Capacitar al personal sobre este instructivo.
Testigos presénciales (cualquier colaborador)

- Comunicar al responsable de la persona accidentada (jefe, supervisor
y/o lider del sector). y/o al responsable del area donde ocurrié el
accidente, sobre el suceso y la persona afectada.
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- Brindar toda la informacion necesaria a los responsables de la
investigacion del accidente para aclarar el evento ocurrido y determinar
las causas.

DESARROLLO
Estado consciente:

El accidentado informa a su Responsable de Area la lesién que
presenta.

El Responsable de Area aplica las técnicas y los elementos de primeros
auxilios y llama al Resp. de Higiene y Seguridad para evaluar la
gravedad del dafio. En el caso en que éste no esté en planta, la
evaluacion lo realizara la gerencia de RRHH.

En el caso de que el accidentado requiera asistencia médica externa
debido a la posible gravedad del dafio, el &rea de RRHH solicitara la
asistencia de médica de la ART.

En los casos en que ocurra fuera del horario laboral del sector de
RRHH, el supervisor encargado del sector o encargado de seguridad
fisica (guardia) solicitara la asistencia médica de la ART.

En caso de que el Servicio Médico esté activo sera atendido en el
predio, en caso contrario debera esperar la llegada del Servicio de
Emergencia que lo derivara al Centro Asistencial que determine la ART.

Si el accidentado debe ser trasladado a un Centro Asistencial, los
Responsables de las Agencias de Personal Contratado, el Enfermero o
personal de seguridad fisica, (segun el horario en que ocurra el
suceso) confecciona la “Solicitud de Asistencia Médica” y el
“Formulario de Denuncia de Accidente” de la ART (provista por ésta) y
la entrega al Servicio de Emergencia.

Recursos Humanos, segun el caso de que se trate, toma contacto con
algun familiar a los efectos de comunicar el evento ocurrido.

Si el accidentado no es trasladado a un Centro Asistencial, no se
confecciona la “Solicitud de Asistencia Médica” de la ART. El
accidentado vuelve a sus tareas habituales o se retira del
establecimiento, dependiendo del estado de salud del mismo.

Luego, el Responsable de Area confecciona el “Reporte de Accidente”
segun Anexo 01 y lo entrega a Seguridad e Higiene, con quien se
compromete a profundizar la investigacion y ademas acuerda las
acciones de contencidn, correctivas y preventivas a implementar.

Estado de inconsciencia:
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En este caso, el testigo presencial del accidente le informa al
Responsable de Area lo ocurrido.

El Responsable de Area llama a enfermeria y comunica el suceso,
informando que se trata de un accidente laboral en estado de
inconsciencia y proporciona una descripcion lo més sintética posible de
la condicion del accidentado:

- Estado de consciencia e inconsciencia.
- Tipo de heridas causadas por el acontecimiento.

Si el Servicio de Enfermeria no estid de guardia en planta, se deberé
comunicar con seguridad fisica, a fin de proceder a socorrerlo al lugar
del accidente.

Tanto el Servicio de Enfermeria como Seguridad Fisica acuden al lugar
del siniestro. Alli podra autorizar el traslado en camilla del accidentado
desde el lugar hacia la Enfermeria, solo personal de la brigada o
miembros de seguridad fisica estan autorizados para inmovilizar a la
persona lesionada, para ser sometido a las primeras curaciones.

Mientras tanto, Seguridad Fisica convoca al Servicio de Emergencia de
Planta y denuncia a la A.R.T. el siniestro, codificando de manera bien
certera la gravedad del mismo.

Si el accidentado debe ser trasladado a un Centro Asistencial, los
Responsables de las Agencias de Personal Contratado, el Enfermero o
miembros de seguridad fisica (segun el horario en que ocurra el
suceso) confecciona la “Solicitud de Asistencia Médica” y el
“Formulario de Denuncia de Accidente” de la ART (provista por ésta) y
la entrega al Servicio de Emergencia.

Recursos Humanos, segun el caso de que se trate, toma contacto con
algun familiar a los efectos de comunicar el evento ocurrido.

Si el accidentado no es trasladado a un Centro Asistencial, no se
confecciona la “Solicitud de Asistencia Médica” de la ART. El
accidentado vuelve a sus tareas habituales o se retira del
establecimiento, dependiendo del estado de salud del mismo.

Luego, el Responsable de Area llena el “Informe de Accidente” (Tabla
38) y lo entrega a Seguridad e Higiene, con quien se compromete a
profundizar la investigacion y ademas acuerda las acciones correctivas
y preventivas a implementar.

Accidentes “In Itinere”:

La persona se comunica al teléfono de emergencia que se encuentra en
la credencial de la ART a la que se encuentra afiliado.
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Al recibir la comunicacién de un accidente de este tipo, y la persona es
trasladada a alguno de los establecimientos sanitarios con los que
trabaja la ART, se cumplen los mismos pasos que para el caso de
“Accidentes en estado consciente”.

Si la persona no fue trasladada a alguno de los establecimientos
sanitarios con los que trabaja la ART, Recursos Humanos analiza la
posibilidad de trasladarlo a alguno que si lo haga.

En estos casos, Recursos Humanos realiza la denuncia policial.

TABLA 38. REPORTES DE ACCIDENTES

DESCRIPCION DEL INCIDENTE (4W + 1H) "E" FERROSIDER

REPORTE DE
ACCIDENTES/INCIDENTES

CLASIFICACION:

DETALLE

Que
DSNDE [ Fotografia/Croguis(l) ]

CUANDD

QUIEN

CALMSAS INMEDIATAS

t|

i

CAUSAS RAICES

1

i}

3
ACCIONES Responsable fecha
1)
I

3

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Difusiéon del accidente

Cada supervisor de las diferentes lineas recibe via e-mail el Reporte de
accidentes para difundirlo con su personal. El objetivo del mismo es la
no repeticion de lo sucedido e informar si hay algun cambio en la
metodologia de la tarea, sea de ingenieria, administrativas, cambio de
herramientas, etc. a partir del evento ocurrido.
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Ferrosider adopta el Arbol de Causas como método para investigacion
de accidentes donde su personal se encuentre involucrado. Se
desarrolla en el presente trabajo una investigacion de accidente
ocurrida dentro de las instalaciones utilizando como método
investigativo el Arbol de causas.

Descripcion del método Arbol de Causas:

Se trata de un diagrama que refleja la reconstruccion de la cadena de
antecedentes del accidente, indicando las conexiones cronolégicas y
l6gicas existentes entre ellos.

El arbol causal refleja graficamente todos los hechos recogidos y las
relaciones existentes sobre ellos, facilitando, de manera notable, la
deteccion de causas aparentemente ocultas y que el proceso
metodoldgico seguido nos lleva a descubrir.

IniciAndose en el accidente, el proceso va remontando su busqueda
hasta donde tengamos que interrumpir la investigacion. El arbol finaliza
cuando:

- Se identifican los factores causales y/o causas que no precisen de
una situacion anterior para ser explicadas.

- Debido a una toma de datos incompleta o incorrecta, se desconocen
los antecedentes que propiciaron una determinada situacién de hecho.

La investigacion de accidentes, ayudada por la confeccion del arbol de
causas, tiene como finalidad averiguar las causas que han dado lugar
al accidente y determinar las medidas preventivas recomendadas
tendientes a evitar accidentes similares y a corregir otros factores
causales detectados.

Los pasos a seguir para su confecciéon son:

Paso 1: Recoleccion de datos
Hay que tener presentes varios criterios:

- Evitar la busqueda de responsabilidades. Una investigacion de
accidente tiene como objeto identificar causas (factores), nunca
responsables.

- Aceptar solamente hechos probados. Se deben recoger hechos
concretos y objetivos, nunca suposiciones ni interpretaciones.
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- Evitar hacer juicios de valor durante la recoleccion de datos. Los
mismos serian prematuros y podrian condicionar
desfavorablemente el desarrollo de la investigacion.

- Realizar la investigacion del accidente lo mas inmediatamente
posible. La recoleccidén de datos debe realizarse en el mismo
lugar donde ocurrié el accidente, verificando que no se hayan
modificado las condiciones del lugar.

- Obtener declaraciones, si es posible, del propio accidentado,
testigos presenciales, otros trabajadores que ocupen o hayan
ocupado ese puesto de trabajo y miembros de la organizacion. Es
conveniente realizar las entrevistas de forma individual.

Paso 2: Organizacion de datos

Se construye el arbol de arriba hacia abajo partiendo del ultimo suceso
(dafio o lesién), aunque puede también construirse de derecha a

O Hecho Ocasional
:| Hecho Permanente

<> Factor causal

izquierda o de izquierda a derecha partiendo en todos los casos de la
lesion o del dafio.

Existe un cédigo grafico para la identificacion de variaciones o hechos
permanentes, ocasionales y factores causales:

A partir del suceso ultimo se delimitan sus antecedentes inmediatos y
se prosigue con la conformacién del arbol remontando
sistematicamente de hecho en hecho, formulando las siguientes
preguntas:

¢ Qué tuvo que ocurrir para que este hecho se produjera?
O bien:

¢, Qué antecedente (y) ha causado directamente el hecho (x)?

¢,Dicho antecedente (y) fue suficiente o intervinieron otros
antecedentes (y, z ...)?

Situacién 1: Cadena
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El hecho (x) tiene un solo antecedente (y) y su relacion es tal que el
hecho (x) no se produciria si el hecho (y) no se hubiera producido
previamente.

Se dice que (x) e (y) constituyen una cadena y esta relacion se
representa graficamente del siguiente modo:

Cadena (y) = (X)

(y) —
Conjuncién (x)

(z) —

Situacion 2: Conjuncion

El hecho (x) no tendria lugar si el hecho (y) no se hubiese previamente
producido, pero la sola materializacion del hecho (y) no entrafa la
produccion del hecho (x), sino que para que el hecho (x) ocurra es
necesario que ademas del hecho (y) se produzca el hecho (z). El hecho
(x) tiene dos antecedentes (y) y (2).

Se dice que (y) y (z) forman una conjunciéon que produce (x) y esta
relacion se representa graficamente del siguiente modo:

— (x1)

Disyuncion (y)

— (x2)

Situacién 3: Disyuncién

Varios hechos (x1), (x2) tienen un unico hecho antecedente (y) y su
relacion es tal que ni el hecho (x1), ni el hecho (x2) se producirian si
previamente no hubiera ocurrido el hecho (y).

Esta situacion en la que un Unico hecho (y) da lugar a distintos hechos
consecuentes donde (x1) y (x2) se dice que constituye una disyuncion y
esta relacion se representa graficamente del siguiente modo:

Entonces (x1) y (x2) son hechos independientes, no estando
directamente relacionados entre si; es decir; para que se produzca (x1)
Nno es preciso que se produzca (x2) y viceversa.

Situacion 4: Independencia
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No existe ninguna relacidon entre el hecho (x) y el hecho (y), de modo
que (X) puede producirse sin que se produzca (y) y viceversa.

Se dice que (x) e (y) son dos hechos independientes y, en
representacion grafica, (x) e (y) no estan relacionados.

Independencia (y) (x)

Ejemplo de analisis de accidente utilizando el método Arbol de
Causas

A continuacion, se desarrolla el analisis de un accidente ocurrido en la
Empresa (mencionado en Tema 1) utilizando el método de arbol de
causas.

El dia jueves 18/11/2021 siendo aproximadamente las 11:46 hs, el
trabajador Luis Espinoza se encontraba realizando tareas de limpieza
en los rodillos “engomados” de la maquina Planchadora 1, cuando se
acerca “A” y se posiciona enfrentado al operario “B” (rodillo de por
medio/area NO OK segun instruccion de trabajo), e intenta ayudar de
forma voluntaria con la limpieza, en ese instante el maquinista “C”
quien comandaba el accionamiento del feeder acciona el mismo
(dandole un shock al rodillo) sin darse cuenta que su compafiero habia
ingresado al area insegura y es cuando la maquina atrapa el brazo
derecho del operario “A” provocandole multiples heridas superficiales y
fractura en el area del codo.

La limpieza fue solicitada por el supervisor al operario “B”, debido a
que se venian detectando particulas en el material desde el comienzo
del turno. La limpieza del FEEDER ya se habia repetido en mas de una
oportunidad durante la jornada, siendo ejecutada por el mismo
supervisor.

Cabe destacar que el operario “A” habia ingresado a trabajar a
FERROSIDER hace muy pocos dias, y desconocia la realizacion de la
tarea y de la instruccion de la misma.

MEDIDA DE CONTENCION

- Se contuvo a la persona que sufrié el atrapamiento.

- Se verifico que no hallan mas implicados.

- Se solicité intervencion al servicio médico externo +VIDA
- Seingreso la denuncia a la ART y se solicitd derivacion.
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Se realizé charla de concientizacidon a las lineas de trabajo

FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA
IMAGEN 39. REPORTE DE ACCIDENTE

P

REPORTE DE INCIDENTES O ACCIDENTES
Feporte b 0000 - 2021

Estado del reponte

D

ACCIONES RAPIDAS (24 HS)

Diezcripein del
wvEnte

Fiende laz 11:48 hz, d2l diz 13 del corricnte mez, ¢l eperarie Luiz Ezpineaa 22 encontraba limpianda <l Faeder
de P1con |y colaboracion de Juan Leiva quien, desde of pupitre del mag
s lez redillez. En un mements 9t la operacion s« aceran Jeaquin Pared 2 colaberar con Luiz, ubizandese

frente 3 su compafers (rodillos de por medio, sentide contrario 3l giro de los mismos], cuande se acciona
nusvaments <l gire del feader, azke movimisnte hace zuccianar la mane de Joaquin, quedands con zu braze

ista, accionaba por pulse ol gire

Qe sucedid

Atrapamisnte de braze

Diends zucedié

Freder Linea o sector: PIE

Cuando sucedid

Luncs Fecha: 1300:3/2021

& quien le sucedia

Jouquin Pared

Causas raices

Incumplimiento del procedimiento de impicza de feeder

Falta de capaciatcidn

2
I
4
5

Awgiones dentra
d las primeras

Descripcion de las acciones

Estado

e asiste a lu persona accidentads

2

e da aviso a la emergencia medica [ambulancia)

24 Hs 3 | 2e realiza charls con personal del sectar 0P .

s O

: @,

ACCIOMNES PLAMIFICADAS
Descripeion de las acciones Fecha | e =AM TE crado

1 | 2 analiza I posibildad de colacar protecciones de seguridad en of Feeder R""'M'a‘g"ws"" O
2 | 8¢ analiza la posibilidad de calecar un dispositive de limpieza en el Feeder FUPILD O
5 | 8¢ pauta reunidn para confeccionar plan de capacitacion para perzanal nucre RODIHTE O
‘ O
g O

FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA
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IMAGEN 23. ARBOL DE CAUSAS DE ACCIDENTE MENCIONADO

Atrapamiento de miembro

Realizacion de
limpieza de
planchador.

Presencia de
particulas en la

superior {brazo derecho)

Desconocimiento del
operador en la
ejecucidn de la tarea.

Ingreso de la persona
23/08/2021 (personal
nuevao)

Falta de
entrenamiento.

0 se cuenta con
plan de capacitacion
(personal
nuevo,/cambio de
tarea)

No se cumplio con las
instrucciones de
trabajo AC-E-10-01-
35-D3. Se saltearon
pasos (a partir del
n24 en adelante).

Ineficiencia en
supervision de
personal nuevo en
tareas riesgosas.

Falta de barrera de
contencion fisica.
(para evitar actos

inseguros)

Falta de dispositivo
de limpieza
automatico.

z

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Para finalizar queda establecer las medidas preventivas y correctivas
para evitar la reincidencia de accidentes similares.

Medidas preventivas y correctivas:

Colocacion de barreras opticas en los extremos del feeder. Al
cortar el haz de luz, detendran el equipo.

Crear un dispositivo eficiente para la limpieza del feeder, para
disminuir la exposicion.

Instruir a todo el personal en el instructivo que la Empresa ya
tiene redactado para este tipo de operaciones.

Seleccién de instrucciones operativas con riesgos identificados
para bajar linea de entrenamiento previo al inicio de nuevos
ingresos.

16.3 Conclusiones

En el tema desarrollado se estableciéo una metodologia de como
proceder ante un accidente de trabajo dentro y fuera de las
instalaciones de la organizacion y el método a utilizar para la
investigacién de dichos accidentes.

Se realizo una descripcion del método Arbol de Causas y se lo
estableci6 como método de utilizacion para analisis de accidentes,
realizando un analisis de un accidente ocurrido dentro de la
organizacién en el mes de noviembre del afio 2021.
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17 ESTADISTICAS DE SINIESTROS LABORALES

17.1 Introduccién

El analisis estadistico de los accidentes del trabajo es fundamental, ya
gque de la experiencia pasada bien aplicada surgen los datos para
determinar los planes de prevencién, reflejar a su efectividad y el
resultado de las normas de seguridad adoptadas.

En resumen, los objetivos fundamentales de las estadisticas son:

- Detectar, evaluar, eliminar o controlar las causas de accidentes.

- Dar base adecuada para confeccién y poner en practica normas
generales y especificas preventivas.

- Determinar costos directos e indirectos.

- Comparar periodos determinados.

De aqui surge la importancia de mantener un registro exacto de los
distintos accidentes del trabajo, exigido en el art. 30 de la Ley 19587
donde se informa de la obligatoriedad de denunciar los accidentes de
trabajo.

Como objetivos para el desarrollo del presente tema se establecen los
siguientes:

- Desarrollar las estadisticas de siniestralidad de Ferrosider.

- Contribuir con la prevencién de accidentes mediante el desarrollo
de las estadisticas de siniestralidad.

- Lograr una evaluacién e interpretacién correcta de los datos
obtenidos.

17.2 Desarrollo

Para el desarrollo del presente tema se realiza una tabla de indices de
siniestralidad laboral y otra con las caracteristicas de dichos siniestros
ocurridos en Ferrosider.

indice de Frecuencia (IF): Es el nimero total de accidentes producidos
por cada millon de horas trabajadas.
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indice d . N2de accidentes y enfermedades por ano 1000000
ndice de frecuencia = Cantidad de horas hombre trabajadas *

indice de Gravedad (IG): Es el nimero total de dias perdidos por cada
mil horas trabajadas.

indice d dad N? de dias perdidos en el aiio 1000
ndice de gravedad = x
4 Cantidad de horas hombre trabajadas

indice de Incidencia (I1): Es el numero de accidentes ocurridos por cada
mil personas expuestas. Se utilizada cuando no se dispone de
informacion sobre las horas trabajadas.

— L . N2 de accidentes y enfermedades por aio
Indice de incidencia = - - x 1000
Promedio de trabajadores anuales

Acontinuacion, se desarrolla una tabla con los indices mencionados del
transcurso del afo.

2022 - TOTAL
Ene| Feb | Mar | Abr | May | Jun ] Jul | Ago| Sep | Oct | Nov | Dic

Nr. Acidentes ocurridos

1] 1 1 2 2 3 2 5 3 1
( Solo con ausencia ) 20
Total Nr. Horas hombre | 35 840 | 35129 | 42.056 | 38.180 | 38.000 | 37.840 | 40.401 | 40.157 | 40.544 | 38745 0 o |389.892
trabajadas

ADMINISTRATIVO
Nr. de personas &0 59 80 81 &0 80 81 &0 80 &1
Horas / dia de trabajo 8 5 9 8 8 8 8 8 g &
Nr. turnos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Dias trabajados /| mes | 19 22 20 20 20 2 21 21 20
Horas extras / mes 0 a 0 0 0 0 0 0 o 0 0
Total horas trabajadas 11.340 | 10.089 | 11.880 | 10.980 | 10.800 | 10.800 | 11.529 | 11.340 | 11.340 | 10.980 | o o |111.078
PRODUCTIVO

Nr. de personas (1° turno) 85 83 85 a4 85 85 a4 85 85 85 846
Nr. de personas (2°turno)] 75 77 24 86 85 24 85 a4 86 86 832
Nr. de personas (3" turno) 1] 0 1] 1] 0 o 1] 0 1] 1] 0
Horas / dia de trabajo 8 8 8 &
Nr. turnos 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Dias trabajados | mes 21 19 22 20 20 20 21 21 21 20
Horas extras | mes 820 720 432 o o 0 430 425 476 405 3.558
Total horas trabajadas | 27.500 | 25.040 | 30.176 | 27.200 | 27.200 | 27.040 | 28.872 | 28.817 | 29.204 | 27.765 | 0 o |278.814
Dias perdidos 0 13 § 32 23 80 43 77 22 1 297

119



Universidad FASTA
Presentacion de Proyecto Final Integrador

COEFICIENTES (mensuales)

De Frecuencia

o0 28s] 238] 524 s8] 783 48s] 1zas[  7a0]  zss[gDmio[EDn

De Gravedad

0 370 143 838 605)  2114) 1064] 1917 543 26| #DNI0| #DNID!

ACUMULADO

Nr. Acidentes ocurridos
[ Solo con ausencia ) 0 1 2 4 [ 9 11 16 19 20 20 20

Total Nr. Horas hombre

trabajadas

38840| 73568| 116025) 154205) 192205 230045 270445| 310603| 351147 | 385852| 385852| 385852

Dias perdidos

0 13 19 =l 74 154 197 274 258 297 287 287

COEFICIENTES {acumulado)

De Frecuencia

oo0] 1352] 1724] 2sed] 3123 ssaz] ansr] s1s] saa] s130] s130] s130

De Gravedad

0 176 164 331 385 660 T28| 882 843 762 762 762

Indice de Frecuencia

14,00

12,00

10,00

8,00

6,00

4,00

2,00 I I I

0,00
© Qo o D © X © Q0 & @
& & & ¥ @ SN o3 S

g2
Indice de Gravedad

2500

2000

1500

1000

500 I I I

0 i - -
© © ") D O O O QO & @
o © & © ® U o4 N
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22

H De Gravedad
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Manos y dedos

Otros  ——__

Aparato
respiratorio en
general
) Ojos (con

Miembro inclusién de los

superior, Parpados, la

ub‘ICB_.CIDﬂES arbita y del

multiples

nervio optico)

17.3 Conclusiones

En el presente trabajo se disefiaron tablas de indices de siniestros
laborales y de las caracteristicas de los siniestros ocurridos.

Para completar ambas tablas se tomé en consideracion la siniestralidad
de lo que va en el 2022 en Ferrosider y se analizaron los datos
obtenidos, logrando la obtencion de la informacién que es de suma
importancia para tratar los accidentes ocurridos y trabajar en pos de la
no reincidencia de los mismos.

Debido a que la mayoria de los accidentes fueron lesiones menores, y
gue los mismos ocurrieron por causas como falta de experiencia, se
espera que Ferrosider implemente en un corto-mediano plazo
capacitaciones donde se puedan realizar practicas y de esta manera
corregir los actos de los trabajadores y evitar reiterar los accidentes.
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18 ELABORACION DE NORMAS DE SEGURIDAD

18.1 Introduccidn

Ciertas practicas y procedimientos son vitales para realizar un trabajo
en forma eficiente y segura. Las practicas y procedimientos de trabajo
identifican, entre otras cosas, normas minimas de seguridad personal y
prevencion de accidentes que deben ser implementadas, como el uso
obligatorio de elementos de proteccion personal, permisos de trabajo,
métodos de aislacion, proteccion del medio ambiente, etc.

Las normas de seguridad son medidas tendientes a prevenir accidentes
laborales, proteger la salud del trabajador, y motivar el cuidado de la
magquinaria, elementos de uso comun, herramientas y materiales con
los que el trabajador desarrolla su jornada laboral.

En la actividad diaria intervienen numerosos factores que deben ser
observados por todos los implicados en las tareas del trabajo. El éxito
de la aplicacién de las normas de seguridad resulta de la capacitacién
constante, la responsabilidad en el trabajo y la concientizacion de los
grupos de tareas. El trabajador debe comprender que el incumplimiento
de las normas, puede poner en peligro su integridad fisica y la de los
compafieros que desempefian la tarea conjuntamente. En este punto la
conciencia de equipo y el sentido de pertenencia a una institucion son
fundamentales para la responsabilidad y respeto de normas de
seguridad.

Los objetivos para el presente trabajo son los siguientes:

- Establecer las condiciones de utilizacion de los E.P.P. y la ropa
de Trabajo.

- Establecer practicas seguras que protejan la integridad fisica,
tanto del operario, como de todas las personas que deban
ingresar a Planta por alguna razon.

- Lograr generar una conducta de imagen, uniforme en todo el
personal de Ferrosider SA.

- Minimizar los riesgos y/o accidentes que se pueden llegar a
generar por cortes, al caminar entre los pasillos de Produccion.

- Que tanto el Personal de Planta, como Contratistas, Proveedores,
Visitas, etc., cumplan con todas las medidas de Higiene y
Seguridad establecidas por la Empresa. Esto engloba el uso
obligatorio de los Elementos de Proteccién Personal.
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18.2 Desarrollo

Lograr cumplir este objetivo, va aparejado con una buena supervision.
Dicha supervision no recae solamente en el Servicio de Higiene y
Seguridad de Planta, sino que, involucra también los mandos
superiores y medios. Haciendo asi una tarea en conjunto, para lograr
un cumplimiento efectivo.

Uso de camisa manga larga:

Dentro de Planta todos sabemos que hay frecuentes cortes por filos de
chapas mal apiladas, o bien, con las mismas Lineas de Produccion.
Una forma de contrarrestar o minimizar estos riesgos, es el uso de
Manga Larga en Planta.

IMAGEN 24. USO DE ROPA DE TRABAJO

FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA

- Sectores de Obligacion.

Dentro de toda la nave productiva es obligatorio el uso de ropa manga
larga o0 uso de mangas de proteccién.

En los sectores administrativos, depdsitos y de servicios no es
obligatorio el uso de mangas largas.

A continuacién, se identifica en el lay out de planta.
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IMAGEN 25. LAY OUT DE CAMISA MANGA LARGA
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FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA

L

Sector permitide manga corta

- Sector no permitide manga corta

Camisa dentro del pantaldn:

Se debe utilizar en los mismos sectores mencionados anteriormente, la
camisa DENTRO del pantaldén, ya que dentro de Produccién existen
varios puntos de atrapamiento, que podrian generar accidentes en el
caso de llevar la camisa fuera del pantalén

IMAGEN 26. USO DE ROPA DE TRABAJO

FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA

- Sectores de obligacion.

(Ver imagen 25)
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Uso de Elementos de Proteccion Personal:

Todo personal que ingrese, permanezca y/o circule por la planta, debera
hacerlo utilizando los siguientes EPP.

EPP NECESIDAD DE USO | NOMBRE TRABAJOS EN LOS QUE SE DEBE UTILIZAR

v'  Para proteger el v' Casco de v" En todos los sectores es obligatorio el uso.
= \ craneo contra golpes, Seguridad (Excepto administracion)
S objetos que caeny
' descargas eléctricas.
EPP NECESIDAD DE USO NOMBRE TRABAJOS EN LOS QUE SE DEBE UTILIZAR

v'  Para proteger la vistalv" Lentes de v Es obligatorio en MPI, embaladores, tareas con
Q&’y de particulas. seguridad proyeccion de particulas.

EPP NECESIDAD DE USO NOMBRE TRABAJOS EN LOS QUE SE DEBE UTILIZAR
v’ Para proteger las v" Mufequera de | v' Es obligatorio en toda tarea que deban manipular
= muniecas de cortes. kevlar chapas.

EPP NECESIDAD DE USO NOMBRE TRABAJOS EN LOS QUE SE DEBE UTILIZAR

v" Para evitar la
inhalacion de

%%'%Q y material particulado. v BarbijoN95 |V En trabajos de soldadura, es obligatorio.
EPP NECESIDAD DE USO NOMBRE TRABAJOS EN LOS QUE SE DEBE UTILIZAR

v’ Actllan como una
barrera entre la

fuente de ruido y el v De copa

sistema auditivo, v En todos los sectores es obligatorio el uso. (Excepto

p'revmlen'do administracion)
hipoacusias

inducidas por el

. v" Endourales
ruido.
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NECESIDAD DE USO NOMBRE TRABAJOS EN LOS QUE SE DEBE UTILIZAR

v Es obligatorio el uso |v* Botines de

de calzados de Seguridad con
seguridad a todo el puntera de
personal que ingrese acero.

al area productiva.

v" En todos los sectores es obligatorio el uso.
(Excepto administracion)

NECESIDAD DE USO | NOMBRE | TRABAJOS EN LOS QUE SE DEBE UTILIZAR

v" Reducir los efectos
de aquellos factores
que puedan generar

una lgs'ion, v Ropa de trabajo.}v Para tareas generales camisa de mangas largas y
1dent1f!car al pantalén. Las mangas deberan estar bajas y
operario y/o abrochadas, manteniendo siempre la camisa

protegerlo de las dentro del pantalon.
inclemencias del

tiempo.

s FEEEEEEEET
I S,

EPP defectuoso o dafado

El EPP que esté defectuoso o dafiado deber& ser inmediatamente
retirado de uso.

Los empleados deberéan inspeccionar el EPP antes de usarlo para
garantizar que esté en condiciones de ser utilizado.
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19 PREVENCION DE SINIESTROS EN LA VIA PUBLICA

19.1 Introduccién

Los accidentes de transito a nivel mundial son considerados
actualmente una epidemia en expansién, ya que constituyen la segunda
causa principal de muerte en personas menores de 34 afios y la tercera
causa en personas mayores de 35 afios. Dejan anualmente un saldo de
1,2 millones de muertos y mas de 50 millones de personas heridas o
discapacitadas.

Argentina posee uno de los indices mas altos de mortalidad producida
por accidentes de transito, dado que 21 personas mueren por dia, entre
7.000 y 8000 personas mueren por afio y mas de 120.000 heridos
anuales de distinto grado.

Se establecen los siguientes objetivos para el presente trabajo:

- Incorporar conceptos generales relacionados con la
conduccion de vehiculos

- Comprender los beneficios individuales y colectivos de la
prevencion de accidentes mediante la conduccién segura.

- Contribuir con la disminucion de la cantidad de accidentes
en la via publica, incluyendo aquellos denominados in
Itinere.

19.2 Desarrollo

Ferrosider cuenta con colectivos como medio de transporte para sus
empleados mas antiguos, desde Pachecho (197 y Panamericana) hacia
la Planta de Escobar. El resto de los empleados se manejan en sus
automoviles, motocicletas y bicicletas.

Para el desarrollo del presente trabajo se desarrollan los contenidos
del material correspondiente a la capacitacién en conduccion
preventiva y/o manejo defensivo, incluyendo conceptos basicos y
medidas preventivas en la conduccion.

Conceptos Generales
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Conduccién segura:

Conducir teniendo en cuenta todas las condiciones que hacen al
transito, evaluando constantemente los cambios que se produceny
actuando correctamente y a tiempo.

Ademas, es necesario que el conductor anticipe y prevea posibles
situaciones de inseguridad y riesgo, a fin de evitar que ocurran o, si
ocurren, disminuir las consecuencias.

Conducir de forma segura no depende solo de cumplir las normas de
transito sino de utilizar el vehiculo correctamente.

Accidente in ltinere:

Todo acontecimiento subito y violento que acontece al trabajador en el
trayecto que media entre su residencia y su lugar de trabajo y
viceversa.

Este tipo de acontecimiento debe guardar una relacién en cuanto a
tiempo y recorrido.

Durante este lapso de tiempo previo al ingreso y posterior a la salida
del trabajo, el empleador tiene una relacion directa con el trabajador,
conforme a la legislacién vigente.

Surge pues importante destacar que el trabajador debera siempre
informar el domicilio en el que mora, para de esta forma saber si el
recorrido es el adecuado o ha sufrido modificaciones.

La realizacion de una denuncia de un accidente “In Itinere” debe ser
acompafiada de la denuncia policial correspondiente y presentada al
Servicio Médico u oficina de Personal.

Conduccidn de colectivos y automéviles

Conduccion:
Para ser un conductor defensivo se deben conjugar la aptitud y actitud:

- Las aptitudes son aquellas que demuestra el conductor por
su habilidad, precision en las maniobras y rapidos reflejos.
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Las actitudes se relacionan con la forma de comportarse, es
decir, cOmo la persona decide ser en el transito,
identificarse con la seguridad o con el riesgo permanente.

Deberan poseer:

Todos los elementos exigibles por la Ley Nacional de
Transito.

El correspondiente seguro obligatorio.

La correspondiente verificacion técnica vehicular.

El conductor:

Causas de

Entre el 80

Deberé respetar todas las sefializaciones y disposiciones de
la Ley Nacional de Transito de la Republica Argentina.
Deberé& poseer licencia de conductor habilitante
correspondiente.

Debera abstener de conducir bicicletas si se halla bajo los
efectos de la ingestion de bebidas alcohdlicas,
medicamentos o drogas que alteren o disminuyan la
capacidad o reflejos del organismo.

accidentes:

Excesiva confianza del conductor.

Distracciones y malos habitos.

Falta de respeto a las normas de transito.

Falta de respeto hacia los demas.

Impunidad (falta de castigo).

Clima en malas condiciones y visibilidad baja o casi nula.
Calles y rutas con bajo mantenimiento.

Transito intenso.

Condiciones anormales del conductor.

Malas condiciones de los vehiculos.

y 90% de los accidentes se producen por errores humanos.
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Puntos ciegos

VISION DELANTERA

ESPEIOS RETROVISORES | ATERALES
ESPEJO RETROVISOR CENTRAL

E PUNTO CIEGO

Eleccidon de la velocidad:
La eleccién de ella que depende de:

- La sefalizacion existente.

- Las caracteristicas estado de la via.

- Las condiciones meteorolégicas ambientales.
- La situacion del transito.

- El tipo de vehiculo.

La velocidad razonable y prudente es aquella que le permite mantener
el control de su vehiculo y detenerlo en forma segura ante cualquier
imprevisto u obstaculo imaginable.

Fatiga y somnolencia:
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Fatiga: Después de dos o tres horas de manejo, en general, se fatiga el
sistema nervioso central, se entorpecen los sentidos y bajan los niveles
de percepcion.

Somnolencia: Suele provenir de la falta de estimulo visual o fisico.
Después de ver varias veces y en forma continua la misma imagen los
sentidos dejan de percibir los estimulos nuevos. Esto genera descenso
en la elaboracién de informacidn, entorpece la percepcion y reduce el
campo visual.

Alcohol y drogas:

- Disminucion del campo visual.

- Perturbacion del sentido del equilibrio.
- Perturbacién de la visién

- Dificultad en la acomodacion de la vista
- Menor precision en los movimientos.

- Disminucion de la resistencia fisica.

- Aumento de la fatiga

- Mal calculo de las distancias.

- Disminucién de los reflejos.

- Aumento del tiempo de reaccion.

Luces encendidas las 24 horas en rutas:

En rutas del territorio argentino las luces bajas de los vehiculos deben
permanecer encendidas las 24 horas durante la circulacién de
vehiculos. Esto permite:

- Que los vehiculos sean visibles a mayores distancias.
- Evidenciar cuél es el sentido en el que circula un vehiculo.

Legislacion aplicable:

- Ley Provincial: 12.564.
- Ley Nacional: 25.456.

Distracciones y malos habitos:

131



Universidad FASTA
Presentacion de Proyecto Final Integrador

Distracciones:

- Usar el teléfono celular.

- No usar del cinturén de seguridad.

- Leer indicaciones.

- Tomar notas.

- Maaquillarse.

- Discusiones y liberacion de emociones.
- Fumar.

Malos habitos:

- No respetar la sefializacion y normas de transito.
- No identificar y analizar los riesgos.

- No actuar a tiempo.

- Poco espacio.

- No anticipar errores de otros.

- Actitud personal.

- Fallas en los vehiculos.

En caso de lluvia y niebla:

- Encienda los limpiaparabrisas, desempafiadores y luces.

- Reduzca su velocidad para poder ver lo mas posible hacia
adelante y poder responder ante problemas.

- Estacione si no puede ver a través de la lluvia o niebla.

- Hidroplaneo: ocurre cuando se maneja muy rapido para las
condiciones de la ruta o cuando las cubiertas estan
gastadas o poco infladas y deslizan sobre la superficie
humeda.

Importancia de los neumaéticos:

Los neuméticos influyen directamente sobre el rendimiento,
comportamiento y prestaciones de los vehiculos, ya que son los Unicos
elementos que permanecen en contacto con la superficie del suelo.

En todas las condiciones de rodamiento, la seguridad depende de una
superficie de contacto con el suelo relativamente pequefa, por tanto,
es esencial mantener permanentemente los neumaticos en buen estado
y montar un neumatico adecuado cuando es necesario cambiarlos.

Elementos de seguridad:
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Paragolpes y guardabarros adecuados y proporcionados.
Airbag frontales y laterales.

Direccion de hidraulica.

Calefaccion, desempafiador de luneta trasera y aire
acondicionado.

Apoyacabezas para todos los ocupantes.

Tercera luz de freno, trasera y en posicion elevada.
Luces indicadoras de marcha atras

Proteccion contra encandilamiento solar.

Espejos retrovisores laterales del lado del conductor y del
acompafiante.

Equipaje de emergencia (balizas, matafuegos y kit de
primeros auxilios).

Sistema de limpieza, lavado y desempafado de parabrisas.
Bocina de sonoridad reglamentada.

Cinturones de seguridad para todos los ocupantes.
Sistema de frenos antibloqueo (ABS).

Cinturones de seguridad:

Las estadisticas demuestran que una persona despedida fuera del
vehiculo tiene 5 veces mas probabilidades de ser muerta que aquella
gue permanece en el interior del vehiculo.

Dentro de un vehiculo, frente a un impacto, las personas sentadas
detrds que no utilizan el cinturén de seguridad salen violentamente
disparadas contra los asientos y ocupantes delanteros.

Limites maximos de velocidad:

En zona urbana:

En calles 40 KM/H
En avenidas 60 KM/H

En zona rural:

Motos, autos y camionetas 110 KM/H
Colectivos y casas rodantes 90 KM/H
Camiones 80 KM/H

Transporte de sustancias peligrosas 80 KM/H

En semiautopistas:
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- Motos, autos y camionetas 120 KM/H

- Colectivos y casas rodantes 90 KM/H

- Camiones 80 KM/H

- Transporte de sustancias peligrosas 80 KM/H

En autopistas:

- Motos, autos y camionetas 130 KM/H

- Colectivos y casas rodantes 100 KM/H

- Camiones 80 KM/H

- Transporte de sustancias peligrosas 80 KM/H

Conduccién de motocicletas

Conduccion:

Manejar una motocicleta implica ciertos riesgos que no se encuentran
al manejar un auto o camion. Las motocicletas no tienen la estabilidad
de los autos ya que se debe guardar el equilibrio. Debido a que tienen
menos proteccidén lo dejan méas vulnerable en caso de choque.

Por su tamafio, las motocicletas no se distinguen igual que los autos,
camionetas u otros vehiculos de motor. Los deméas conductores,
particularmente aquellos que no manejan motocicletas no estan atentos
a ellas al manejar en el trafico, especialmente en los puntos de
interseccion y en los denominados “puntos ciegos”.

Visibilidad:

Una de las principales cosas que debemos saber al conducir una
motocicleta, es que no son facilmente visibles por los conductores de
autos o camiones, por eso debemos conocer cuales son los puntos
ciegos de los autos o camiones para evitarlos, y una vez dentro del
campo de vision del otro conductor esperar ser vistos antes de realizar
cualquier maniobra.

Deberan poseer:

- Luces reglamentarias, frenos delanteros y traseros en buen
estado.

- Neumaticos en buen estado.

- Espejos retrovisores.

- Estar patentada.

- Poseer el seguro correspondiente.
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El conductor:

Debera respetar todas las sefalizaciones y disposiciones de
la Ley Nacional de Transito de la Republica Argentina.
Debera poseer licencia de conductor habilitante
correspondiente a la cilindrada de la motocicleta.

Deberé usar casco de seguridad, tanto él como el posible
acompaifante.

Debera abstener de conducir en bicicleta cuando las
condiciones climaticas son desfavorables (lluvias, niebla,
rocio intenso, tiempo invernal).

Deberd usar en lo posible ropas claras para ser visualizado
a distancia.

Deberd abstener de conducir bicicletas si se halla bajo os
efectos de la ingestion de bebidas alcohdlicas,
medicamentos o drogas que alteren o disminuyan la
capacidad o reflejos del organismo.

Uso de casco:

La probabilidad de un accidente mortal para el usuario de una moto es
13 veces mayor que para el conductor de un automaovil:

Es comprobado que el casco salva vidas.

No existen excusas para no usarlo.

El no usarlo implica un riesgo, tanto para usted como para
su familia.

Estadisticas nos muestran que de cada 10 accidentes 7 de los
afectados resultaban seriamente lesionados o0 muertos por no contar
con casco al momento del siniestro esto nos muestra la grave ausencia
del uso del casco a pesar de las leyes que lo obligan a utilizarlo o los
grandes beneficios de tenerlo puesto al momento de tener una caida en

la moto.

En la provincia de Buenos Aires:

El 22% del total de accidentes son de motos.

El 33% llevaban casco.

El 25% fueron internados

La efectividad del casco es del 67% en prevencidon de dafios
cerebrales, 73% en mortalidad y 85% en lesiones graves.

Conduccién de bicicletas
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Deberan poseer:

Luz delantera para circulacion y trasera para visualizacién a
distancia (el denominado ojo de gato de material plastico es
de muy baja visibilidad).

Frenos delanteros y traseros en buen estado.

Neumaticos en buen estado.

Espejos retrovisores.

El conductor:

Deberéa respetar todas las sefializaciones y disposiciones de
la Ley Nacional de Transito de la Republica Argentina.
Debera abstener de conducir en bicicleta cuando las
condiciones climaticas son desfavorables (lluvias, niebla,
rocio intenso, tiempo invernal).

Debera usar en lo posible ropas claras para ser visualizado
a distancia. Y con bandas reflectivas.

Debera abstener de conducir bicicletas si se halla bajo os
efectos de la ingestion de bebidas alcohdlicas,
medicamentos o drogas que alteren o disminuyan la
capacidad o reflejos del organismo.

Como peatdn

Al cruzar la calle:

Respete siempre la luz del seméaforo y hagalo por la senda
peatonal o por las esquinas, observando hacia ambos lados
la proximidad de vehiculos.

No salga ni cruce entre vehiculos estacionados y asegurese
ser visto por los conductores.

No utilice auriculares ni celulares mientras se encuentre
transitando por la via publica. Esto puede distraerlo y
causarle serios accidentes.

Al usar transporte publico:

Espérelo sobre la vereda.

No suba ni baje del transporte hasta que el mismo se
encuentre totalmente detenido. TOmese de los pasamanos.
Esté atento a frenadas y arranques bruscos.
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- Siluego de descender de un medio de transporte usted
cruza la calle, hagalo por detras del vehiculo del que se
acaba de bajar.

19.3 Conclusiones

En el presente trabajo se desarrollé el material correspondiente a la
capacitacion de manejo defensivo. Siendo que los accidentes
denominados in Itinere en la mayoria de los casos son accidentes de
transito, se realiz6 el presente contenido de capacitacion para lograr la
concientizacién y las actitudes positivas frente al transito, el respeto
por sus normas y a terceros; y de esta manera contribuir en la
prevencion de accidentes en la via publica por parte de los integrantes
de la organizacion.

Se espera que lo comprendido por los participantes de la capacitaciéon
sea aplicado tanto para la vida laboral como para su vida familiar y
social.

Se espera que Ferrosider realice campafias de Prevencion de
Accidentes de Transito, para lograr estos objetivos es importante que
cada uno de los que integramos la misma nos involucremos en la
Politica de Seguridad, en la cual “Todos los accidentes son evitables”.
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20 PLAN DE EMERGENCIAS

20.1 Introduccion

El plan de emergencia es la planificacion y organizacion humana para
la utilizacion optima de los medios técnicos previstos con la finalidad
de reducir al minimo las posibles consecuencias humanas y/o
econOmicas que pudieran derivarse de la situacion de emergencia.

Es un plan detallado que establece procedimientos de respuestas a
emergencias y define las responsabilidades y el accionar de los
empleados.

El trabajador tiene la responsabilidad de encontrar la mejor manera
posible de cumplir el plan de emergencia.

Se establecen los siguientes objetivos para el presente trabajo:

- Desarrollar un plan de emergencias posible de llevar a cabo
y de facil comprensidon para cualquier persona.

- Lograr la participacién y concientizacion de los integrantes
de la organizacion con respecto a la importancia de contar
con un plan de emergencias.

20.2 Desarrollo

A continuacion, se desarrollara la organizacion de medios humanos y
materiales, asi como las acciones a desarrollar para situaciones de
emergencia.

e Emergencia: Cualquier evento inesperado que pone en peligro
la integridad fisica del individuo y las condiciones de operacion
de las instalaciones tanto de seguridad como ambiental, éstas
pueden ser de origen natural como granizos, fuertes vientos,
inundaciones, entre otros, y las originadas por la actividad
humana como por ejemplo: incendios, explosiones, lesiones
graves, derrames, etc.

e Evacuacioén: Es la accién de desalojar la planta, en forma
parcial o total, por accién de una emergencia, a través de un
camino de evacuacién, que es una ruta continua no obstruida
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gue conduce desde un punto determinado de la planta hasta una
zona segura (punto de reunion) la cual no sea afectada por la
situacion.

Sistema de alarma: Sistema de aviso de la emergencia que
puede ser activado en forma manual desde los pulsadores
ubicados estratégicamente.

Sefial de alarma: Sonido continto o variable que puede ser
emitido por una sirena para dar aviso de la emergencia.

Puntos de reunidén: Son areas localizadas en una zona segura
a las cuales deben dirigirse en caso de una evacuacién parcial o
total de la planta.

Rutas de evacuacion: Son los caminos sefialados como los mas
proximos y directos hacia el punto de reunion, dependiendo en
su caso de la ubicacion de la emergencia y el area en que se
encuentre el personal.

Restablecimiento: Acciones conjuntas encaminadas a
restablecer los dafios desencadenados por el acontecimiento.

Grupo Director: Grupo formado por un Coordinador de
emergencia, un Jefe técnico y un Jefe de seguridad, contando
con personal alternativo en caso que se produjera una vacante o
una ausencia en dicho cargo. Este grupo coordinaré las
acciones tendientes a mitigar la emergencia, cumpliendo cada
uno con sus responsabilidades especificas.

Incidente Ambiental o Situacién de Emergencia: Descargas
ambientales accidentales que requieren una respuesta de
emergencia.

Respuesta de Emergencia: Acciones tomadas por el personal
fuera del area inmediata y condiciones habituales de trabajo
para responder a un incidente, ambiental o no.
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Near Missed (casi accidente): es un evento no planificado

[ ]
gue no resulté en una lesién, enfermedad o dafio, pero que
tiene el potencial de serlo.

e Brigada de Emergencia: Grupo de personas debidamente
organizadas, capacitadas, entrenadas y dotadas para prevenir,
controlar y reaccionar en situaciones peligrosas de alto riesgo,
emergencia, siniestro o desastre, dentro de la empresa, y cuya
funcion estéd orientada a salvaguardar a las personas, sus bienes
y el entorno de los mismos.
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Contingencias y los Recursos Potencialmente Afectados (impactos)

ACCIDENTES LABORALES RECURSOS HUMANOS, INSTALACIONES E INSFRAESTRUCTURA, EQUIPOS Y
MAQUINARIAS, ESTRUCTURAS INTERNAS, TRANSITO VEHICULAR, POBLACION.

DERRAMES DE HIDROCARBUROS SUELO, AGUAS SUBTERRANEAS Y SUPERFICIALES.

RECURSOS HUMANOS, INSTALACIONES E INSFRAESTRUCTURA, EQUIPOS Y
ACCIDENTES DE TRANSITO MAQUINARIAS, ESTRUCTURAS INTERNAS, TRANSITO VEHICULAR, POBLACION,
FAUNA.

RECURSOS HUMANOS, INSTALACIONES E INSFRAESTRUCTURA, EQUIPOS Y

CONTIGENCIA CLIMATICA MAQUINARIAS, ESTRUCTURAS INTERNAS, TRANSITO VEHICULAR, POBLACION.

RECURSOS HUMANGOS, INSTALACIONES E INSFRAESTRUCTURA, EQUIPOS Y
INCENDIO MAQUINARIAS, ESTRUCTURAS INTERNAS, TRANSITO VEHICULAR, POBLACION,
CONTAMINACION DEL AIRE.

RECURSOS HUMANGOS, INSTALACIONES E INSFRAESTRUCTURA, EQUIPOS,
ESTRUCTURAS INTERNAS, TRANSITO VEHICULAR, POBLACION, CONTAMINACION DEL
AIRE, SUELO, AGUAS SUBTERRANEAS.

EXPLOSIONES DE TANQUES DE
ALMACENAMIENTO DE COMBUSTIBLE

EVALUACION DE RIESGO DE LAS CONTINGENCIAS.
Riesgo

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

Peligro

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

Para realizar una evaluacion de riesgos se requiere considerar:
Magnitud del dafio
Para su evaluacion se tiene en cuenta:

e Caracteristica del factor afectado.
e Naturaleza del dafio.
e Probabilidad de dario

Para su determinacidon se tiene en cuenta:

e Cantidad del factor afectado.
e Frecuencia y duracién de la exposicion.
e Falla en los equipos y en los dispositivos de seguridad.
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e Factores climaticos.

e Proteccion brindada por el equipo de proteccion personal e indice de
uso del equipo de proteccién personal.

e Actos inseguros (errores no intencionales o violaciones intencionales
de los procedimientos) de las personas.

Teniendo en cuenta estos elementos se ingresa a la siguiente
tabla:

PROBAEBILIDAD
Muy poco Riesgo no Riesgo
¥ rISS0 pOCo Riesgo moderado
probable significativo o
significativo
Riesgo poco Riesgo o .
Poco probable significativo moderado Riesgo significativo
Probable Riesgo moderado ) RI. =30 Riesgo intolerable
significativo

A partir de esta ponderacion se analiza el tipo de contingencia que se
puede producir por la actividad desarrollada.

La magnitud de la contingencia dependera del grado de afectacion
gque pueda significar para la integridad humana y los recursos
naturales y/o socioeconémicos propios y ajenos de FERROSIDER S.A.

e ACCIDENTES LABORALES
Todo ambiente de trabajo se encuentra sumergido a una gran
variedad de riesgos para la integridad, tanto de los operarios como de
las instalaciones, del medio ambiente y de la poblacion que rodea al
proyecto.

La exposicion a estos riesgos dentro de la planta cambiaréd segun las
tareas que realice un operario en lo particular y la probabilidad de
ocurrencia también esta supeditada a diversas variables.

Un trabajador, y por consecuencia al medio ambiente que lo rodea,
puede no solo toparse con los riesgos caracteristicos de su propio
trabajo, sino que también esta expuesto a los riesgos generados por
quienes trabajan en su proximidad o en su radio de influencia. La
gravedad de cada riesgo depende de la concentracion y duracion de la
exposicion para un determinado trabajo.

A groso modo podemos distribuir los riesgos en los diferentes
factores:
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e Caidas de altura y a nivel de los operarios.

e Exposicidén a elevado nivel de ruido y vibraciones generado por
maquinas, motores y partes moéviles de las maquinas o equipos
empleados.

e Riesgo de atrapamiento por presencia de piezas, correas,
cadenas y cintas en movimiento de alta aceleracién.

e Riesgo de corte por la manipulacion de chapas.

Golpe con objetos al transitar por planta o en los lugares de
trabajo.

e Riesgo de incendio y explosiones

Trabajo pesado, carga manual o movimiento de elementos
pesados.

La capacitacion para la formacion de habitos seguros de trabajo sera
un factor importante para evitar la eventual ocurrencia de este tipo de
contingencias. Particularmente, capacitar a los operarios en practicas
de orden y limpieza, no solo ayuda al desarrollo de las tareas si no,
ademas permite realizar trabajos con mayor seguridad.

Gravedad Probabilidad Riesgo
Dafiino Si se aplican las medidas correctivas del Riesgo Moderado
plan de gestion ambiental es poco
probable

e DERRAMES DE HIDROCARBUROS
Esta contingencia se presenta potencialmente por el vuelco de hidrocarburo
sobre el suelo debido al incorrecto surtido o almacenamiento de combustibles y
lubricantes, principalmente caracterizado por los cambios de aceites lubricantes
de equipos, vehiculos, maquinarias y por el expendio de combustible a
autoelevadores. La intensidad de esta contingencia y su puntualidad en la
afectacion determinan una magnitud manejable de la misma.

Gravedad Probabilidad Riesgo
Ligeramente Dafiino Si se aplican las medidas correctivas del Riesgo NO significativo
plan de gestion ambiental es muy poco
probable

e ACCIDENTES DE TRANSITO

Debido a la cantidad de vehiculos industriales, la magnitud de las cargas y la
zona de influencia con los peatones:

Gravedad Probabilidad Riesgo
Dafiino Si se aplican las medidas correctivas del Riesgo Moderado
plan de gestion ambiental es poco
probable
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e CONTINGENCIAS CLIMATICAS

Las contingencias climaticas, principalmente lluvias torrenciales, pueden afectar
las acciones que se llevan a cabo en el interior de planta. Si bien la planta se
presenta de piso impermeable en su totalidad (exceptuando los sectores donde
no se realizan tareas de ninguna indole), sumada al disefio de desagles
pluviales, la probabilidad de anegamientos por lluvia se ve reducida, por lo que
se estiman que las consecuencias de las mismas no deberian ser de magnitudes
considerables.

Gravedad Probabilidad Riesgo
Ligeramente Dafiino Si se aplican las medidas correctivas del Riesgo NO significativo
plan de gestion ambiental es muy poco
probable

e INCENDIOS Y EXPLOSIONES
La ocurrencia de incendios es la contingencia mas dafiina considerada.

Consecuentemente, se atendera a que las acciones que involucren materiales
combustibles o inflamables se realizan bajo extremas condiciones de seguridad
para disminuir la probabilidad de ocurrencia de esta eventual contingencia.

Gravedad Probabilidad Riesgo
Extremadamente Dafiino Si se aplican las medidas correctivas del Riesgo NO moderado
plan de gestidn ambiental es muy poco
probable

CLASIFICACION DE LA EMERGENCIA

Por su gravedad se clasifican en funcién de las dificultades existentes
para su control y sus posibles consecuencias en:

Principio de emergencia: Es aquella que, detectada, establecida la
alerta, y una vez desplazado el Responsable de Zona, al lugar del
siniestro, es capaz de ser controlada con equipamiento a su alcance.

Emergencia parcial: Es aquella que, establecida a priori, como
principio, no puede ser controlada por los equipos de primera
intervencion, requiriendo la presencia y actuacion de la brigada con los
elementos, equipo e instalaciones especificos para su control.

Emergencia general: Si la emergencia declarada como Parcial, una
vez evaluada por el Coordinador de la Emergencia, y ante la
imposibilidad de ser controlada por los recursos, equipos e
instalaciones de proteccidén de incendios internos y requiere de los
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Servicios de auxilio exterior para poder controlarla, serd establecida
como Emergencia General.

ORGANIZACION

FASES DE LA EMERGENCIA

El plan se desarrolla en base a los siguientes criterios:

Fase de alerta: Toda persona en presencia de una situacion de
emergencia debe comunicarlo por el medio méas rapido disponible
(accionando los pulsadores del sistema de Alerta de su zona, y/o
avisando inmediatamente la situacién a los N° nimeros de Teléfonos
interno definidos.

La porteria, conforme a lo definido en este documento, dara aviso a los
Entes especializados “Brigada de emergencia interna”, Coordinador de
emergencia, Responsable de Seguridad e Higiene y Organismos
externos (segun reciba directivas).

Fase de alarma: El Responsable de Zona de Emergencia, en caso de
considerar necesario, dara la orden de evacuar la zona afectada, de
forma verbal a viva voz o activando alarmas de emergencia de la zona
(si las hubiera). Paralelamente dara la orden para llamada de
emergencia a la porteria.

Fase de intervencion: La actuacién inicial estarad a cargo del
Responsable de zona de Emergencia. El segundo nivel de intervencidn
esta constituido a la brigada de emergencia, integrado por personal
calificado dedicado a tal fin, y previamente formado en el control de
emergencias, organizado segun los turnos de trabajo.

Fase de apoyo externo: el Coordinador de la Emergencia definira y
dara la directiva para solicitar los servicios de ayuda exterior, para
aquellas emergencias en las que los Entes de Emergencia internos no
alcancen para controlarla.

ZONAS DE EMERGENCIA

La Division de la planta Industrial en Zonas de Emergencias, optimiza
las acciones de emergencia permitiendo de un modo operativo y eficaz;
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con ubicacioén detallada del lugar donde ocurre un evento y la adopcién
de medidas de control.

A los efectos de realizar un desarrollo ordenado y preventivo del Plan
de Emergencia, la planta industrial esta organizada en las zonas
definidas en la imagen 28.

Para cada Zona de Emergencia corresponde a un Sector y responsable
definido como Responsable de zona quien dard la primera intervencion
ante una situacion de emergencia.

El conocimiento detallado de cada zona de emergencia es funcién del
Responsable de Emergencia de la Zona.

A continuacién, se detallan las responsabilidades especificas:

- EQUIPOS DE PRIMERA INTERVENCION (Responsable de zona)

Estan formados por el responsable de zona de Emergencia y
magquinista y/o lider que esta instruido con una formacién basica en
prevencion y extincién de incendios/control de emergencias.

Los integrantes de los equipos de primera intervencién (EPI) tendran
las siguientes responsabilidades:

e Intervenir eficientemente en el principio de la emergencia.
e Conocer los Roles de Emergencia.

e Participar en los simulacros de emergencia y en las practicas de
la lucha contra el fuego.

e Conocer los diversos tipos de fuego y su forma de extincion.

e Conocer el manejo de los aparatos extintores portatiles y deméas
medios de Primera Intervencion.

e Colaborar en cumplimiento de las medidas de prevencion de
incendios.

e Conocer el circuito de evacuaciéon de su zona.

e Avisar de la existencia de anomalias o novedades en los equipos
o0 sistemas de proteccion.

e Conocimiento de primeros auxilios.
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EQUIPOS DE SEGUNDA INTERVENCION (Brigada de emergencia)

Son todos los equipos de emergencia en sus diferentes profesiones

Cada miembro del Equipo de Segunda Intervencién desarrollara las
funciones siguientes, en situaciones normales como de emergencias:

Intervenir eficientemente en la emergencia parcial y apoyar a los
servicios externos en la emergencia general.

Conocer el Plan de Emergencia y los Roles de emergencia.

Participar de forma activa en todas las tareas de prevencion que
les sean asignadas por el por el Coordinador de la Emergencia y
el responsable de seguridad e higiene.

Comunicar a su Jerarquia las sugerencias que se estimen
oportunas en orden a mejorar el Plan de Emergencia.

Conocer perfectamente todos los sectores de incendio y el
empleo de los medios normales y especiales de protecciéon y
extincion contra incendios en la Planta.

El equipo de segunda intervencién (brigada) conformara un grupo por
turno de trabajo.

EQUIPO TECNICO

Esta formado por personal técnico de mantenimiento que tendré las
siguientes responsabilidades su accionar:

Conocer perfectamente todos los sectores de incendio.

Conocer las energias con las que cuenta toda la planta de
Ferrosider S.A. (gas, aire comprimido, eléctrica, hidraulica, etc.)

Activar los elementos de corte y/o blogueo para cada energia
cuando sea necesario.

Participar de forma activa en todas las tareas de prevencidon que
sean asignadas por el Coordinador de la Emergencia y el
responsable de seguridad e higiene.

COMUNICACIONES EN SITUACIONES DE EMERGENCIA
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La organizacion de las comunicaciones de emergencia esta compuesta
por las acciones que realiza el equipo de Primera intervencion
(Responsable de zona), el aviso la porteria que coordina todas las
comunicaciones, el aviso a los profesionales especificos de emergencia
(Brigada), coordinador de emergencia, seguridad e higiene y la
convocatoria de ayuda externa especializada.

Todos estos roles estan detallados en el correspondiente capitulo de
Alerta, Alarma y Actuacion ante una emergencia.

Los elementos de comunicacién son por telefonia celular, teléfono fijo
dispuesto en lugar estratégico de la planta productiva, teléfonos fijos
de oficinas o personalmente dependiendo de las circunstancias al
momento del evento de contingencia.

EMISION DE ALERTA DE EMERGENCIA

Medio de Comunicacién de la emergencia Detalle de informacion a suministrar

e Nombre y Apellido de quien avisa.

. . e Tipo de Emergencia de Riesgo.
Aviso telefénico P & &
° Lugar exacto de la emergencia. (Sector, otro

dato para ubicacion).

FORMACION

El Servicio de Seguridad e Higiene desarrolla y potencia acciones en
materia de formacién preventiva, entre otras, la adecuada capacitacién
para todos los roles en materia de su especialidad especifica
(prevencién y extincion de incendios, alarma y evacuacion, etc.).

Esto se complementa con la difusién de temas de prevencion por los
diversos medios de difusion existentes en nuestra compafia.

SIMULACROS

Para garantizar la operatividad de los procedimientos de Emergencia y
Evacuacion, se realizan formaciones practicas/simulacros en funciéon
del nivel de riesgo.

Estos simulacros permiten evaluar el grado de idoneidad de los medios
técnicos y humanos; y como retorno de experiencia de los mismos, se
realizan planes de acciones correctivas y preventivas que mejoren el
accionar de los recursos humanos y equipos intervinientes en una
emergencia.
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Estos simulacros se realizaran anualmente segun el cronograma
establecido por el responsable de seguridad e higiene y el responsable
de medio ambiente de Ferrosider S.A. segun corresponda.

RESPONSABILIDADES

RESPONSABLE DE ZONA DE EMERGENCIA

En el marco del plan de emergencia del sitio, el Responsable de Zona
de Emergencia “RZ”, es la persona encargada de la implantacién y
puesta en marcha de las Acciones de Emergencia en su zona.
Coordinara los recursos humanos/materiales para actuar en situaciones
de emergencia en la primera intervencion.

Tiene las siguientes funciones:

e Implantacion y puesta en marcha de las Acciones de Emergencia en
su zona.

e Coordinar los recursos Humanos y materiales existentes en su zona
para una Primera intervencion.

e Informar a todo el personal de su zona los Roles de Emergencia.

e Evaluar la fase de la emergencia para llevar a cabo la comunicacién
interna.

e Asumir la coordinacion de la emergencia ocurrida en su zona en la
primera intervencion y pasar el control al coordinador de
emergencia cuando la emergencia pase de fase.

e Emitir la directiva de evacuar su zona si lo considera necesario,
coordinando la evacuacion de la misma, procurando la salida y
reagrupamiento del personal.

e Todos los responsables de zona son lideres de evacuacion en la
zona a su cargo, pudiendo delegar o ser su reemplazante el lider de
la linea de produccion.

e Promover de manera activa la prevencién de riesgos en su zona.

COORDINADOR DE EMERGENCIA

En el marco del plan de emergencia del sitio, el Coordinador de la
Emergencia “CE”, es |la persona que realiza una valoracién de la
situacién, y coordina todas las actividades de socorro e intervencién
para proteger la integridad de las personas y/o bienes ante situaciones
de emergencia. EIl Coordinador sera el Gerente de Produccién y al

149



Universidad FASTA
Presentacion de Proyecto Final Integrador

arribo al lugar tomaran el control de la Emergencia, los profesionales
especificos de Emergencia, Responsable del Servicio de Seguridad e
Higiene o Jefe Brigada de Bomberos. EIl mencionado coordinador se
subordinara a estos especificamente para la colaboracion de las
acciones de emergencia especificas.

Ante ausencia en la Planta de los profesionales especificos
mencionados, el Jefe de Turno coordinara acciones con su jerarquia de
area.

El “CE” tiene las siguientes funciones:

Garantizar la evacuacion de las personas
Evaluar la gravedad de la emergencia, teniendo en cuenta:

- La integridad de las personas presentes en la zona del siniestro y
del sitio en general.

- La zona donde ocurrid el siniestro, sus riesgos especificos,
instalaciones y materiales almacenados.

- Las instalaciones del sitio y las exteriores del mismo y propiedad
de terceros.

- El medio ambiente interior y exterior del sitio.
- La fabricacién en curso, en el momento del siniestro.

En funcién de la evaluacién realizada y de juzgar necesario hace
accionar la alarma general para la evacuacion de la planta o sitio, y
actla en consecuencia:

- Emite directiva para auxilios exteriores (Bomberos, Defensa civil,
etc.)

- Emite directivas para evacuar las personas de las zonas linderas o
del sitio si es aconsejable.

- Coordina con los Equipos de Segunda Intervencion (Brigada).

- Emite directivas para prestacién de Primeros auxilios a los
heridos.

-Anima el corte de los circuitos de electricidad, gas, aire
comprimido, etc. de la zona afectada.

-Solicita equipamiento de apoyo externo, con gruas, medios de
elevacion, etc.

Evalua y define en conjunto con el Responsable de RRHH, si
después de la evacuacion, el personal puede retirarse de la planta a
sus hogares.
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e En la llegada de auxilio exterior, informar al responsable, de la
situacidén que ocurre, de las acciones ya ejecutadas y se mantiene
en contacto permanentemente con él, prestando todo el apoyo al
alcance del sitio.

e Informar lo méas rapidamente posible a los directores del sitio, la
situacién que esta ocurriendo.

e Informa al responsable de Recursos Humanos los detalles del
hecho, para la difusion a los medios de comunicacién publico si
fuese necesario.

GERENTE GENERAL

Es responsabilidad de la Gerencia velar y cautelar la permanente
aplicacién todas las medidas planteadas especificas para cada actividad
dentro del predio de emplazamiento, en todas y cada una de las
actividades comprendidas en el mismo.

TRABAJADOR

El trabajador directo y/o contratista, es responsable de actuar de acuerdo
a todas las pautas establecidas en este Plan y en los programas de
seguridad planteados para el desarrollo de la actividad, y de notificar
cualquier desviacion oportunamente a su superior directo, al responsable
de medio ambiente y al responsable de higiene y seguridad.

SUPERVISORES/JEFES

Son responsables de asegurar la disponibilidad de materiales y equipos
para la adecuada implementacion del Plan. Asimismo, son responsables
de asegurar los recursos necesarios para las actividades a desarrollar
en cuanto a capacitacion para la aplicacion de planes.

RESPONSABLE DE MEDIO AMBIENTE Y RESPONSABLE DE HIGIENE
Y SEGURIDAD.

Es responsable de capacitar al personal en la correcta ejecucion de este
plan y de los planes; de facilitar las actividades fiscalizadoras de los
Organismos del Estado con competencia en la Salud, Seguridad vy
Ambiental; de coordinar las comunicaciones, capacitar especificamente
a los lideres de los equipos de contingencias.
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TIPO DESCRICION TIPO NUMERO
INTERNO
GUARDIA Porteria de Ingreso
CELULAR
Titular: Jefe de
COORDINADOR DE Produccién CERHEAR
EMERGENCIAS
Suplente: Ing. De Proceso | CELULAR
CELULAR
RESPONSABLE DE ZONA 1 Compras
INTERNO
CELULAR
RESPONSABLE DE ZONA 2 Supervisor despacho
INTERNO
Supervisor Produccion
RESPONSABLE DE ZONA 3 CELULAR
P1-P2-B2.
CELULAR
RESPONSABLE DE ZONA 4 Pafiol
INTERNO
RESPONSABLE DE ZONA 5 Ing. de proceso CELULAR
CELULAR
RESPONSABLE DE ZONA 6 Mantenimiento
INTERNO
CELULAR 1
RESPONSABLE DE ZONA 7 Supervisor Produccion
B3, P3,P4yS1 CELULAR 2
RESPONSABLE DE ZONA 8 Supervisor MPI CELULAR
INTERNO
Resp. de Seguridad e
SEGURIDAD E HIGIENE ..
higiene de la empresa CELULAR
RRHH Resp. RRHH INTERNO
RESP. MEDIO AMBIENTE Resp. SGA INTERNO
ENFERMERIA Medico de Planta INTERNO
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IMAGEN 28. DISTRIBUCION DE ZONAS
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FUENTE: ELABORACION PROPIA

IMAGEN 28. DISTRIBUCION DE EXTINTORES

—

FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA
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IMAGEN 28. DISTRIBUCION HIDRANTES EXTERNOS TANQUE DE RESERVA DE
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FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA

IMAGEN 29. CIRCUITO DE EVACUACION DE PLANTA

FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA
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IMAGEN 30. CIRCUITO DE EVACUACION DE OFICINAS
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FUENTE: PROVISTA POR LA EMPRESA

20.3 Conclusiones

En el presente trabajo se desarrollo el plan ante emergencias para
Ferrosider, incluyendo roles de todos los participantes.

Se espera que el plan ante emergencias desarrollado sea practicado
mediante simulacro de las distintas situaciones como minimo una vez
cada seis meses. Siendo el simulacro de emergencias de fundamental
importancia para poder llevar a cabo correctamente el plan ante una
emergencia real.
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21 CONCLUSIONES FINALES

El presente Proyecto Final Integrador, fue desarrollado tomando como
organizacidon sujeto de nuestro estudio a Ferrosider.

En la primera etapa del PFI se realiz6 una evaluacion de la
siniestralidad de la Empresa, llegando a la conclusion que la linea
Blanking 3 es la responsable de una gran parte de los accidentes.

En esta linea, se desarrollo el puesto de trabajo “Embalador”
describiendo cada una de sus tareas. Se identificaron y evaluaron los
riesgos del puesto de trabajo para posteriormente desarrollar una
Matriz de Riesgos especialmente diseflada para el puesto en estudio
determinando la gravedad de cada riesgo.

Se incluy6 también el andlisis de los costos de las mejoras que se
propusieron (en los accidentes graves) contra lo que costd cada
siniestro para la Empresa.

Se establecieron las soluciones técnicas y/o medidas preventivas las
cuales fueron consideradas en funcion a la gravedad de cada riesgo,
logrando resultados muy positivos para la Empresa.

En la segunda etapa del PFI se incluy6é mas areas de la Empresa,
realizando un analisis de condiciones generales de trabajo, donde se
incluyo lluminacion, Ruidos y Ergonomia.

En la tercera y ultima etapa del PFI se desarrollé6 un Programa Integral
de Prevenciéon de Riesgos Laborales donde:

Se planific6 y organiz6 la Seguridad e Higiene en el Trabajo,
plasmando una Politica integrada de Seguridad, Salud, Calidad y Medio
Ambiente y el compromiso con la misma de la Gerencia de Ferrosider.

Se determinaron los pasos que la Empresa debe llevar adelante en un
corto plazo para el logro de una seleccién adecuada de personal.
Donde se incluyeron fuentes de reclutamiento, proceso de seleccién,
oferta de trabajo, exdmenes de conocimientos, examenes pre-
ocupacionales, entrevistas con el jefe inmediato y cursos de induccion.

Se establecio un plan anual de capacitaciones en materia de Seguridad
e Higiene en el Trabajo, estableciendo objetivos generales y
especificos, tema correspondiente a cada mes, contenidos de los
mismos y las modalidades de evaluacion.
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Se disefiaron diferentes listas de verificacion (check list) para llevar a
cabo las Inspecciones de Seguridad incluyendo arnés de seguridad,
extintores, amoladoras, auto elevadores, elementos de izaje, uso de
EPP.

Se desarroll6 una investigacion de siniestro laboral estableciendo coémo
proceder ante un accidente de trabajo dentro de Ferrosider, utilizando
el método Arbol de Causas sobre un siniestro real ocurrido en la
organizacion.

Las estadisticas de siniestros laborales se llevaron a cabo
considerando los accidentes ocurridos en lo que va del 2022 y
utilizando los diferentes indices para la obtencion de los resultados.

Se elaboraron normas de seguridad mediante procedimiento
correspondiente, sobre el uso obligatorio de EPP.

En la Prevencion de Siniestros en la Via Publica se diseii6 una
capacitaciéon con sus correspondientes contenidos, en donde sus
objetivos son la prevencion de accidentes in Itinere y la concientizacién
de las personas al formar parte del transito. Incluyendo conceptos
generales, conduccion segura de colectivos y automoviles,
motocicletas, bicicletas, los peatones.

Por ultimo, se disefié un Plan ante Emergencias, estableciendo
procedimiento del mismo, roles de actuacion en cada caso, situaciones
de accidentes, avisos de emergencias.

El conjunto de todos los temas desarrollados para la elaboracion del
presente PFIl indica las formas en las cuales debe desarrollar sus
diferentes tareas Ferrosider para la Seguridad y Salud Ocupacional de
todos los integrantes de la organizacion.
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