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OBEJTIVO GENERAL

Realizar un estudio en la busqueda de fortalezas y debilidades en el drea de
Higiene y Seguridad en el ambito laboral de los empleados de MA GRAL S.A...

Profundizar en la observacién de existencia y cumplimiento de
procedimientos para el desarrollo de actividades laborales en los puestos de
trabajo y sus posibles consecuencias sobre los trabajadores de la industria.

Analizar y proponer acciones correctivas y preventivas para cada uno de los
riesgos presentes, logrando asi mejorar las condiciones de trabajo de los
empleados.

Desarrollar el PFl, para asi lograr afianzar mis conocimientos y
desempeiiarme como futuro Licenciado en Higiene y Seguridad del Trabajo.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Identificar peligros existentes y evaluar riesgos en las actividades de la
planta procesadora.

Describir puestos de trabajo y sus riesgos asociados acentuando las medidas
correctivas en cada uno de ellos.

Verificacién del cumplimiento de las legislaciones vigentes en materia de
Seguridad e Higiene.

Controlar las emisiones de ruido en el ambito laboral.
Verificar la existencia de mediciones de iluminacion.

Realizar un relevamiento de las protecciones de maquinas y equipos
utilizados en los procesos.

Evaluar los efectos psicofisiolégicos del ruido y las vibraciones en las
personas mas expuestas de tal manera que nos permita estimar el nivel del riesgo
gue representa la contaminacién sonora para la salud humana.

Identificar a los puestos con mayor riesgo Ergondmicos.
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Elaborar un plan de contingencias a fin de generar informacién confiable y
representativa.

Proponer soluciones reales y aplicables para la disminuciéon de todos los
riesgos detectados.

BREVE DESCRIPCION DEL PROYECTO

A modo de introduccién del presente Proyecto Final Integrador, quiero destacar
que la finalidad es identificar los riesgos presentes en la empresa MA GRAL S.A.
(aserradero), cuya actividad principal es la comercializacién de madera desde el
momento de la tala de la materia prima hasta el producto terminado, que varia
segun la necesidad del mercado y de cada cliente.

La provincia de Misiones, ha ido creciendo de manera vertiginosa en los
ultimos afios, de modo que cabe destacar el aumento de las empresas dedicadas a
las actividades productivas, la construccion de nuevos establecimientos industriales
comerciales y de esparcimiento.

La industria de la madera en particular, comprende multiples y disimiles
procesos de trabajo, desde la tala de los arboles hasta la produccién de cajones,
materiales para la construccion, pisos, muebles, molduras en general, atravesando
para ello varios procesos intermedios. Estas tareas representan riesgos para la salud
y seguridad de los trabajadores, los cuales varian en gravedad segun los puestos de
trabajo y las condiciones generales de los establecimientos productivos.

Segun datos de la OIT, la industria maderera ocupa mundialmente el 1% de
la poblacién econdmicamente activa de cada pais.

La informacién necesaria para la realizacion y presentacién de dicho
proyecto, se obtiene mediante visitas a dicha empresa, recopilaciéon datos,
entrevistas al personal, documentacién de la empresa, fotografias ente otros.

Como resultado se lograra conocer los tipos de riesgos presentes y proponer
las recomendaciones de seguridad que se deberdn tomar en cuenta para la
minimizacion de dichos riesgos.
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Tema 1
Descripcion total del Establecimiento
Analisis del Puesto de Trabajo

Riesgos asociados al Trabajo y
Recomendaciones de Seguridad
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Resena de la Empresa MA GRAL S.A.

-Empresa: MA GRALS.A
- Domicilio: Ruta Nacional 12 — Km. 1.363.5 - Lote 2 M: B
- Localidad: Candelaria

-CUIL: 33-70792728-9

LEY 19587/72 - DECRETO 351/79

El aserradero MA GRAL S.A. da inicio a sus actividades el 08 de mayo de
1994 en el municipio de Candelaria provincia de Misiones, contando en la
actualidad con un total de 45 empleados, dedicados a la manufactura de la madera,
y una superficie total de 7293 m2 (no cubierta en su totalidad).

El aserradero MA GRAL S.A esta constituido, por un terreno en el cual se
ubica una zona edificada, compuesta por un tinglado —Casi cubierto- con varias
aberturas de grandes dimensiones para permitir el ingreso y egreso del material.

Alli se aloja la mayor parte de la maquinaria. En la parte exterior (rodeando
la zona edificada) se encuentra la zona de carga y descarga de material, el lugar
reservado al depdsito de los rollizos (cancha de trozas), y el destinado al estibado
del producto final. En esta parte interior también se encuentran algunas
magquinarias tales como el horno de secado, la descortezadora, los ciclones y las
tolvas.

El aserradero MA GRAL S.A. fabrica desde la materia prima, tablas, tirantes,
machimbres, tablas alistonadas, vigas, maderas sin nudos, molduras en general y
partes de muebles entre otros, los cuales son comercializados en el territorio
Nacional.

La materia prima para llevar a cabo esta tarea es extraida de Campos propios
ubicados en las Localidades de Loreto y Santa Ana Misiones.
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A continuacion se describe los PROCESOS DE TRABAJO que se realiza en
dicho establecimiento, los cuales conllevan la transformacién de la madera, desde
su entrada como rollizo hasta la obtencidn del producto final.

Para ello se presenta un diagrama de procesos donde se senalan las
diferentes tareas que realizan los trabajadores, los factores de riesgo a los cuales se
ven expuestos en éstas y los procesos, almacenamientos y transportes que se le
aplican al material.

A los fines de poder realizar el diagrama de procesos en forma mas
didactica, se tendran en cuenta el tipo de aserradero: Los “Menos tecnificados o no
automatizados”.

En este aserradero se consideraran, las siguientes caracteristicas:

1 y 2. Descarga de troncos y transporte a la cancha de trozas. Estos se
realizan por medio de un tractor con ufias o con garras que coloca los troncos en el
playén de depésito.

3. Proceso de Honguicida de la madera

4. Transporte de troncos al proceso de trozado. Se efectia con tractor de
ufias o garras.

5. Trozado de troncos a la longitud necesaria para la produccién.

Este proceso se realiza por medio de una motosierra operada por un
trabajador. EI mismo suele efectuarse fuera de la zona edificada, generalmente a la
intemperie y cercano a la cancha de trozas.

6. Depdsito de troncos cortados.

7. Transporte del rollizo al proceso de canteado. Se efectia por medio de un
tractor con ufas o garras o manualmente.

8. Corte en sierra sin fin con carro (en esta categoria de aserraderos, a este
proceso comunmente se lo llama canteado). Aqui se inicia la tarea de corte de los
troncos, regulando, de esta forma, el ritmo de trabajo del aserradero. De este
proceso depende la alimentacién de las maquinas subsiguientes que en un
esquema clasico de aserradero son:

Canteadora — tableadora—despuntadora.
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A los fines de comenzar la tarea, el tractorista -o los trabajadores en forma
manual- coloca los rollizos sobre una rampa o plano horizontal, que por efecto de la
gravedad, manualmente o por medio de un sistema mecdnico de cadenas,
alimentard a la sierra sin fin.

Los operadores de la sierra sin fin toman -o reciben- el tronco desde la
rampa y lo colocan sobre un carro, que se desplaza sobre rieles o por medio de un
sistema de rodillos.

Una vez sobre el carro, sujetan el tronco por medio de un sencillo sistema de
garras. Luego, uno de los trabajadores regula el ancho del corte que se realizara por
medio de diferentes mecanismos.

En caso de existir trabajadores de diferentes categorias ocupacionales en el
proceso de canteado, suele ser el trabajador encargado de regular la medida del
corte.

A continuacién los trabajadores, ubicados cada uno a un extremo del carro,
lo empujan hacia la sierra sin fin realizando el primer corte longitudinal del rollizo.

En algunos casos este carro también puede ser accionado mecanicamente. A
medida que se avanza con el corte, el trabajador ubicado en el extremo donde
comienza la operacién va sujetando con la mano la parte del rollizo que se esta
cortando. Una vez realizado el primer corte, deja caer la seccion cortada y gira
manualmente el rollizo, colocando el lado cortado hacia abajo. Luego los
trabajadores vuelven a sujetar el tronco con las garras y proceden a realizar tantos
cortes como sea necesario en funcién de los requerimientos productivos, asi como
de las posibilidades establecidas por el diametro del tronco y el equipamiento del
aserradero.

En este proceso de canteado, al tronco se le realizan de dos a cuatro cortes
en forma longitudinal, donde se extraen las partes externas del rollizo (o
costaneros), pudiéndose obtener un nucleo de seccién rectangular.

Cuando la hoja esta dentada de ambos lados, en cada movimiento del carro
se realiza un corte. En cambio, cuando la hoja posee sélo un lado dentado se
requiere duplicar el movimiento del carro; es decir, cuando éste avanza se efectua
un primer corte y luego se debe volver al punto inicial para realizar el siguiente
corte.

En algunos casos donde la tecnologia como el equipamiento de maquinaria
son insuficientes, al tronco se le efectuan cortes en formas sucesivas y paralelas,
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obteniendo directamente las tablas. Con este procedimiento se evita también el
trabajo de girar el rollizo, alivianando la tarea de los operarios.

9. Transporte del material al proceso de tableado. Este se lleva a cabo en
forma manual o automatica sobre rodillos, cintas o por medio de un sistema de
cadenas.

10 y 11. Tableado de la madera. Se realiza mediante una sierra sin fin. A
ambos lados de ésta se ubican hasta dos trabajadores, unos denominados
“cargadores” y los otros “receptores” o “tiradores”. El cargador es el encargado de
tomar las piezas a procesar, colocarlas sobre la mesa o rodillos de la sierra sin fin y
regular el espesor del corte. Esta accién se puede efectuar mediante diferentes
sistemas, que varian segun la tecnologia de la maquina, modificando la ubicacién de
la guia y por consiguiente la distancia de la madera a la hoja de corte. La
alimentacion de la sierra sin fin (o sea, el avance de la madera hacia la sierra) puede
darse de dos formas: por medio de un rodillo vertical movido por un motor eléctrico
contra una guia, o a través de un rodillo horizontal, con mesa mévil o fija donde el
trabajador empuja manualmente la madera hacia la sierra.

Esta tarea es una de las mas importantes dentro del aserradero, dado que
de ella depende, en gran medida, el corte final de la madera.

A cada pieza se le realizan todos los cortes posibles, tratando de aprovechar
al maximo el ancho de la madera de la cual se parte. Los tiradores reciben la
madera cortada y la clasifican, ya sea separando los cortes utiles para el siguiente
proceso, reenviando al cargador aquellas piezas a las que le hacen falta mas cortes
o arrojando hacia un costado las partes de la madera que ya no son utiles
(retirandolas del circuito).

12. Material en espera de proceso.

13. Despuntado de tablas. Este se realiza por medio de una sierra circular,
con la cual se determina el largo de la pieza. La sierra circular posee una
herramienta de corte de acero en forma de disco con dientes en su contorno que
gira a altas revoluciones (alrededor de 3.000rpm). El operador toma las tablas, las
coloca sobre la mesa de trabajo y las desplaza sobre la misma hasta el tope que le
da la medida del largo seleccionado, efectuando el corte con la sierra circular. Como
minimo se efectiian dos cortes, uno en cada extremo de la tabla.

También se pueden realizar cortes a varias tablas a la vez.

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 14



FACULTAD DE
INGENIERIA

En general estas tareas las ejecuta un trabajador en forma individual,
aunque es frecuente que un operario colabore con él en el movimiento de las tablas
cortadas.

La sierra circular puede ser del tipo pendular, bajo mesa accionada a pedal;
de carro, de mesa o en otros casos sierras circulares tipo sensitivas.

En el caso de las sierras pendulares se observaron, a su vez, dos tipos:

a) Con mecanismo de contrapeso. Es decir, la sierra tiende a tomar la
posicién mas elevada y alejada del operador cuando éste no la esta operando.

Sin mecanismo de contrapeso. El trabajador empuja la sierra circular
manualmente hacia arriba. Después de empujarla va preparando la madera
mientras la sierra se encuentra oscilando en el aire. Si existiese una demora en
dicha preparacién, la sierra puede provocarle un corte en las manos al trabajador. El
uso de esta ultima maquina constituye un factor de riesgo inminente.

La cantidad de sierras circulares existentes en el establecimiento dependera
del grado de equipamiento del aserradero.

14. Almacenamiento intermedio. Uno o varios trabajadores colocan sobre
tarimas el material.

15. Disposicion del material. Seglin su destino se deposita como producto
final o se acumula, como producto intermedio para otros procesos.

16. Zunchado de tarimas con tablas. Se efectia por medio de una
zunchadora manual con flejes plasticos, compartiendo los trabajadores las tareas y
riesgos del proceso.

17. Transporte del producto terminado. Se realiza por medio de un tractor o
auto elevador con ufias.

18. Stock de tablas en tarimas. Se almacena aqui el producto terminado, el
cual estd a la intemperie y localizado dentro del espacio cubierto.

19. Acumulacion de descartes.

20. Transporte del descarte. Realizado por medio de un tractor o auto
elevador con ufias.

21. Chipeado del descarte de la madera. Por medio de este proceso se
obtienen pequenos trozos de madera (chips) que tienen valor de comercializacion.
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El trabajador coloca el material sobre la cinta transportadora o cadena que lo lleva
hacia la boca de entrada donde se encuentran las cuchillas robustas que giran a alta
velocidad produciendo los chips.

Estos salen por otra cinta transportadora hacia una tolva o silo. La maquina
es operada por un trabajador.

22. Tratamiento para las tablas. Este proceso se da por secado en horno.

23. Transporte de tablas al horno de secado mediante tractor / auto-
elevador con ufias.

24. Secado de tablas. Este proceso se efectuarse estacionando las tablas de
madera a la intemperie o por medio de un horno de circulacién forzada de aire
caliente.

En el caso del horno, las maderas se secan llevandolas a una temperatura
aproximada de602 C de 55 a 110 horas dependiendo de la seccidon de la madera a
secar. El calor del horno puede ser provisto por un generador de aire caliente o una
caldera, en ambos casos el combustible utilizado para la alimentacidn de éste es el
descarte de la madera o aserrin.

Estos sistemas generadores de calor son operados por trabajadores
especializados en turnos rotativos, dado que los mismos se encuentran en
constante funcionamiento.

25. Transporte de las tablas al horno de secado mediante tractor / auto-
elevador con unas.

26. Acumulacion de tablas y productos intermedios.

27. Descortezado del tronco. Este proceso se realiza en forma automatica.
Los troncos son transportados por medio de rodillos y cintas hacia las cuchillas, las
cuales realizan el descortezado. Luego los rollizos son trasladados hacia un depésito
intermedio por medio de cintas transportadoras.

El descortezado, ademas de retirar la corteza, permite que el rezago de
madera que se obtiene después de realizados los cortes, se pueda comercializar
como chip para la fabricacion de pulpa de papel. Este tipo de chip vale
aproximadamente cinco veces mas que el que se logra con corteza.

Esta maquinaria esta ubica fuera de la zona edificada, y cercana a la cancha
de trozas, y es operada por un solo trabajador. El mismo se encuentra aislado en
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una cabina, dispuesta a una determinada altura, lo que le permite visualizar toda la
operacion y reducir su exposicion a algunos de los factores de riesgo presentes en el
establecimiento como el ruido o polvo, entre otros.

28. Transporte de los troncos descortezados al siguiente proceso. El mismo
se realiza mediante un tractor con garras o ufias. En general en este tipo de
aserraderos los vehiculos son mas modernos, aunque en su mayoria carecen,
también, de muchos de los elementos de seguridad necesarios.

29. Corte del rollizo con sierra sin fin, denominada sierra principal. En
general ésta se encuentra compuesta por dos sierras sin fin, por lo cual en cada
pasada se pueden realizar dos cortes simultaneos. En estos aserraderos todas las
operaciones son automaticas (toma del tronco, ingreso y salida de éste de la sierra),
reduciendo sensiblemente la posibilidad de que el trabajador que la opera padezca
cortes en las extremidades y golpes o aprisionamientos con el tronco. Dicho
trabajador se encuentra ubicado en un puesto de comando elevado, separado de la
maquina, desde donde controla el proceso.

En aquellos casos en que la sierra sin fin posee un carro que desplaza el
tronco, se presenta la posibilidad de que el carro produzca golpes a las personas
gue se paren o transiten en la linea de su recorrido durante el movimiento de
avance y/o retroceso.

30. Seleccién automatica de los cortes de madera. Una vez efectuados los
dos cortes por medio de rodillos, se separan automaticamente los costaneros del
nucleo central, desprendiéndose cada uno para un proceso diferente, en el caso de
sierras sin fin enfrentadas. En las sierras sin fin, en cambio, se separa el costanero
de la tabla.

En algunos casos un trabajador, ubicado cerca de donde caen los costaneros,
los acomoda y los gira de tal manera que la parte plana de éstos quede apoyado
sobre las cadenas de transporte.

31. Transporte del nucleo del tronco o tabla a la sierra circular multiple. El
nucleo del tronco se gira a 902 en forma mecanica, quedando su parte mas ancha
como base, para luego transportarlo en forma automatica hacia la sierra circular
multiple. En el caso de la tabla, ésta se transporta directamente a la sierra circular
multiple.

32. Tableado de la madera con sierra circular multiple. Esta efectua varios
cortes longitudinales simultaneos (dependiendo de la cantidad de discos que
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posea). Las sierras circulares estdn compuestas por un eje con varios discos de
corte, recubiertos por una estructura metalica que deja sélo la abertura necesaria
para que ingrese la madera a procesar. La distancia entre los discos se regula para
variar la medida de los cortes.

En algunos casos el operador de la sierra se encuentra ubicado en un puesto
de comando elevado cerca de la maquina y cuenta con un sistema de rayos laser
que le indica la medida de corte que realizara al mover las guias. Este puesto de
trabajo requiere alta concentracion y precision, dado que del mismo depende no
sélo el tipo de corte a efectuar sino, en gran parte, el mejor aprovechamiento de Ia
madera.

Una vez efectuado el tableado, en la salida de la maquina un trabajador
separa los cortes de descarte (extremos laterales) y va posicionando las tablas
obtenidas para el proceso de despuntado.

33. Transporte de las tablas al proceso de despuntado. Se realiza en forma
automatica por medio de cadenas y rodillos.

34. Despuntado de tablas con sierras circulares. Este proceso se realiza por
medio de dos sierras circulares enfrentadas y separadas por un sistema de
transmisién que mueve las tablas. Estas avanzan transportadas por el sistema de
rodillos y cadenas, haciendo tope sobre uno de los extremos. Un trabajador, de ser
necesario, acomoda las tablas para que se realice correctamente el primer corte.
Luego el sistema de transmision lleva la tabla hacia el otro extremo repitiendo la
operacion, para realizar el segundo corte. Aqui también puede ubicarse otro
trabajador que ejecute la misma tarea que el anterior.

35. Transporte automatico de las tablas por medio de cadenas o rodillos
para luego llegar a la disposiciéon del producto. Segun su tipo, el producto va al
horno de secado, o directamente al zunchado.

36. Estibaje de las tablas y zunchado. Uno o varios trabajadores acomodan
las tablas sobre tarimas, y le realizan manualmente un zunchado con flejes
plasticos.

37. Transporte del producto terminado o semielaborado al depédsito,
mediante auto-elevador.

38. Deposito de producto terminado o semielaborado.
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39. Transporte de costaneros. Luego de ser acomodados por un trabajador,
como se indicd, los costaneros se trasladan por medio de rodillos y cadenas hacia el
proceso siguiente.

40. Proceso de corte mediante una sierra sin fin horizontal. Con ésta se le
extrae al costanero su parte superior de perimetro circular. Un trabajador, ubicado
en la parte anterior a la maquina, acciona un sistema que mueve la madera hacia
los rodillos de alimentacién y, en caso de ser necesario, acomoda la pieza para que
ésta se ubique correctamente sobre los rodillos. A la salida del corte otro trabajador
recibe la pieza y separa su parte superior, dejando que la inferior continte su
desplazamiento por los rodillos hacia el préximo proceso. La parte superior del
corte (costanero) se coloca sobre otros rodillos o cinta que la vuelve a llevar para
ser procesada nuevamente por esta sierra. Una vez que el corte superior no puede
volver a procesarse, se lo coloca sobre una cinta transportadora para ser enviado a
la chipeadora.

En la sierra sin fin horizontal el espesor del corte se regula subiendo o
bajando los rodillos o0 mesa alimentadora. En algunos casos se pueden realizar dos
operaciones de corte en forma simultanea, para ello la sierra sin fin posee dos
mesas de alimentacidn que le envian el material.

En algunos casos el sentido de avance de la segunda mesa es contrario a la
primera evitando de este modo una operacién mas de traslado de la madera. En
este caso la cinta de la sierra debe ser dentada en ambos lados.

41. Transporte automatico de tablas a la sierra circular multiple y tableado
por medio de la sierra circular multiple. Es similar al realizado a los procesos
anteriores.

42. Transporte automatico de las tablas a la despuntadora.

43. Transporte automatico del costanero para el reprocesado en la sierra sin
fin horizontal.

44. Transporte automatico del rezago hacia la chipeadora.

45. Chipeado. Guarda caracteristicas similares al proceso detallado en el
proceso anterior.

46 y 47. Transporte automatico a la tolva o receptaculo para el chip.

Almacenamiento del chip.
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48. Transporte automatico o por medio de auto-elevador para su embalaje
49. Transporte por medio de auto-elevador al horno de secado

50. Secado por medio de horno de circulacién de aire caliente. Tiene
similares caracteristicas al proceso que se detallé anteriormente (item 24).

51. Transporte por medio de auto-elevador para su embalaje, y posterior
comercializacion.

Fin de los procesos de la planta MA GRAL S.A.
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Andlisis del puesto de trabajo

Para la elaboracién de este primer punto se estudia el sector de
Remanufactura, el cual cuenta con la cantidad de 6 empleados, (que rotan en el
predio), y distintas maquinas dispuestas para el proceso de produccién de la
madera.

Detallado en el plano original (fig 1), se observa dentro de la planta del
Aserradero MA GRAL S.A. el sector de Remanufactura el cual es parte del galpdn
principal, que se encuentra en medio del aserradero y de la parte de secado,
facilitando su ubicaciéon para el traslado de la materia prima, y una vez elaborada a
otras secciones para su posterior utilizacién o descarte.

EL galpdn de remanufactura se encuentra bien ventilado, tiene iluminacién
suficiente y el espacio necesario para la ubicacién de las maquinas acordes al
proceso, y también la circulacidn de los auto-elevadores.

En los puestos de trabajo, encontramos diferentes maquinas, que se
describen a continuacién, son las adecuadas para el proceso de esta linea de
produccién, ya que las que encontramos en el aserradero no son aprovechadas en
su totalidad, es decir, a pesar de que se hallan en buen estado no son utilizadas en
esta parte del proceso productivo de la empresa.

En el sector de Remanufactura encontramos dispuestos los siguientes
puestos de trabajo:

Picado - Finger — Prensa — Machimbradora — Autoelevadores
i

3 .
Tt T [

P EA N OF A S TURA,

W

s 1y

Fig. 2: sector de Remanufactura
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Picadora (o cierra Circular)

-Descripcidn de la maquina: la picadora o cierra circular se compone de una

mesa fija con una ranura en su tablero que permite el paso del disco de cierra, un
motor y un eje porta herramienta. La transmisidén es por correa, la altura del disco
sobre el tablero se regula a voluntad del operador, este equipo se utiliza para cortar
o aserrar las piezas de madera en esta parte del proceso productivo. En este caso el
avance de la pieza es manual.

PARTES PELIGROSAS
1.- Dentado cortante

- Dentado ascendente

- Dentado inferior

- Transmision l

HWN

Fig.3: Partes de Picadora

-Riesgos generales y especificos: Rotura violenta del disco de sierra con

proyeccién del mismo o partes de él.
-Contacto con el disco de sierra en la zona de operacion

-Contacto con drganos moviles desprotegidos (correas de transmision, etc.)
en zonas alejadas del punto de operacién

-Golpes por la pieza sobre la que se esta trabajando
-Retroceso de la pieza o partes de la misma
-Proyeccion de particulas

-Contacto eléctrico

-Formacién de atmdsferas explosivas

Higiene: Inhalacion de polvo de madera, Ruido, Vibraciones
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Ergonomia: Posturas forzadas, Sobreesfuerzos

Medidas preventivas Generales: La sierra de disco Unicamente sera utilizada

por trabajadores adecuadamente formados e informados sobre los riesgos, medidas
preventivas y de proteccion a aplicar, y sobre la correcta utilizacion de la maquina.

Cumplir con las especificaciones descritas por el fabricante en el manual de
instrucciones.

Todas las operaciones de mantenimiento, limpieza, sustitucion de utiles,
reglajes, ajustes y comprobaciones se realizardn con la mdquina parada vy
asegurandose de la imposibilidad de su puesta en marcha accidental.

Esta prohibida la eliminacidon y manipulacidon de los sistemas y dispositivos
de proteccién de la maquina.

Todos los elementos moviles se mantendran inaccesibles mediante
resguardos fijos o méviles con enclavamiento.

Comprobar que la maquina esta en buen estado de uso y limpieza.

Informar de cualquier anomalia detectada en la maquina para su inmediata
correccion.

Comprobar que la maquina dispone de puesta a tierra e interruptor
diferencial.

Evitar el uso de ropa holgada y elementos susceptibles de atrapamientos
(anillos, cadenas, pulseras, relojes). En caso de pelo largo, se llevara recogido.

La iluminacion debera ser uniforme y como minimo deberia garantizarse un
nivel de iluminacion de 200 lux, recomendandose 500 lux.

Utilizar sistemas de captacidn y aspiracidon localizada de particulas y virutas
de madera.

Al finalizar la jornada laboral o en caso de ausentarse de forma prolongada
se desconectara la maquina.

La parte del disco situada por encima de la mesa estara cubierto por un
resguardo regulable, compuesto por una carcasa superior de proteccidon y un
cuchillo divisor.

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 24



FACULTAD DE
INGENIERIA

La parte del disco que sobresale por debajo de la mesa sera inaccesible
mediante un resguardo fijo o un resguardo moévil con sistema de enclavamiento,
gue impida su accionamiento o detenga el giro del disco en caso de apertura del
mismo.

Procedimiento de trabajo

Antes del Trabajo: Eliminar de la maquina y del entorno de trabajo todos los

elementos innecesarios y que puedan provocar accidentes (recortes, virutas, serrin,
herramientas, materiales almacenados...).

Elegir el tipo de disco de corte adecuado a la clase de madera y al trabajo a
efectuar.

Comprobar el perfecto estado del disco de corte. No usar nunca discos
defectuosos o deteriorados.

Comprobar el perfecto afilado del disco, su fijacion y la profundidad del
corte deseado.

No utilizar discos de corte de didmetro superior al que permite el resguardo
instalado en la maquina.

Comprobar que el disco gire hacia el lado en que el operario efectie la
alimentacion.

Asegurarse de la correcta instalacién, regulaciéon y funcionamiento de los
protectores.

Comprobar el correcto funcionamiento de todos los dispositivos de la
maquina (accionamientos, dispositivos de seguridad y proteccién...).

Cerciorarse de la inexistencia de incrustaciones metdlicas o pétreas en las
piezas a trabajar.

Conectar los sistemas de captacion y aspiracién localizada de particulas y
virutas de madera, asegurandose de su correcto funcionamiento.

Durante el trabajo: Para efectuar los trabajos, el disco de sierra estara

cubierto por un conjunto compuesto por una carcasa superior de proteccion (cubre-
sierras):

El objetivo del cubre-sierras es impedir el contacto de las manos con el disco
en movimiento y proteger contra la proyeccién de fragmentos.
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El operario se colocard en una postura de trabajo que le permita estar
situado siempre al costado del disco de sierra, fuera de la zona de un posible
retorno (zona situada directamente delante del disco de sierra).

Las manos no se colocaran nunca en la proximidad del disco de sierra.
Nunca se empujara la pieza con los dedos pulgares de las manos extendidos.

-Al finalizar el trabajo: Desconectar la maquina, asi como los sistemas de

captacidn y aspiracion localizada de particulas y virutas de madera.

Eliminar de la maquina y del entorno de trabajo todos los elementos
generados durante el trabajo que sean capaces de provocar accidentes (recortes,
virutas, aserrin).

-Limpieza y Mantenimiento: Todas las operaciones de limpieza y
mantenimiento se realizardn con la maquina parada y asegurandose de la

imposibilidad de su puesta en marcha accidental.

Efectuar las operaciones de mantenimiento de la maquina segun las
instrucciones dadas por el fabricante.

Fig.4: Remanufactura MA GRAL S.A. Picadoras
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Listado de Elementos de Proteccion Personal

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

@ Calzado de seguridad
l @ Gafas de seguridad

\J

@ Protectores auditivos

@ Mascarilla

Fig.5: EPP en Picadoras
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PLANILLA DE ANALISIS DE RIESGO: PUESTO PICADO

MA GRAL S.A. (Aserradero-Misiones)

Ruta Nac. 12 km. 1363.5 lote 2 M: B

Garupa Mnes

FACULTAD DE
INGENIERIA

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO

Cadigo: 03

| Fecha: JuLIO/2017

I Nuevo:

Revision: X

Departamento: REMANUFACTURA

Supervisor: SANCHEZ NESTOR FABIAN

Ocupacion: PICADOR

Trabajo: PREPARACION DE MADERA A DIF. MEDIDAS. CORTE.

Pasos del Trabajo

Riesgos o Peligros
Potenciales

Medidas Preventivas o
Procedimientos
recomendados

Revisidn del Equipo

Aprisionamiento y
atrapamiento

Capacitacion

Verificacion del estado
de protecciones

Caida del mismo nivel

Mantenimiento por
personal capacitado

Verificacion de
componentes eléctricos

Contacto con electricidad,
sobreesfuerzos

Fijacion de partes moviles,
uso de EPP

Procedimiento de trabajo
seguros

Orden y limpieza

Orden y limpieza

Requisitos Adicionales:

Equipos de Proteccion Personal Necesarios: Calzado de seguridad, gafas, protector

auditivo, mascarillas
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Finger

-Descripcidn de la maquina: Este es otro de los equipos que ayudan mucho

a los resultados de la empresa. La finger joint es una opcién de recuperacidon o una
maquina de alta produccidn y parte vital del proceso.

Un sistema de produccién finger joint consiste en una estacidn que posee
herramientas de corte (sierras y fresas), un implemento para el encolado y un
sistema de presion o prensa.

La primera herramienta de la maquina es la picadora, en el drea de trozado.
Es vital que estas sierras estén bien escuadradas para que la sierras escuadradoras
de la finger no deban corregir problemas. En una finger joint normalmente se usa
una sierra de diente alterno, con Z = n° de dientes = 36. Esta empareja las testas de
los Blocks, preparandolos para el fresado. Un despunte normal es de maximo 3mm.

La herramienta mas distintiva de una finger joint es la fresa.

Sin lugar a dudas, una finger joint es una maquina que no es facil dominar.
Requiere de mucho método, experiencia y paciencia para llegar a ser experto en
ella.

Hay muchos ajustes que son necesarios para conseguir una unién
satisfactoria. Y eso, mas que con ningun otro tipo de maquinas en una planta de
remanufactura, y el buen resultado es un trabajo de equipo entre operaciones,

mantenimiento y el taller de afilado.

Fig.6: producto de Finger

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 29



FACULTAD DE
INGENIERIA

-Riesgos generales y especificos: Caida del mismo nivel

-Atrapamientos, golpes en las piezas sobre las que se trabaja
-Proyeccidn de particulas

- Contacto eléctrico

-Contacto con parte moéviles de la maquina

Higiene: Ruido, Vibraciones, Inhalaciones de polvo
Ergonomia: postura forzada o repetitiva

Medidas preventivas generales: la maquina denominada Finger Joint

Unicamente serd utilizada por personal capacitado en medidas preventivas, riesgos
de uso, protecciones a aplicar.

Cumplir con las indicaciones descritas por el fabricante

Unicamente realizar limpieza del equipo y mantenimiento con el mismo
totalmente apagado, verificando corte de energia, avisando al supervisor o
encargado del sector.

Verificar el buen estado de los elementos de proteccién propios de la
maquina

Informar cualquier anomalia o deficiencia del equipo
Verificar que el equipo cuente con puesta a tierra

Procedimiento de trabajo

-Antes del trabajo: orden y limpieza de la maquina y del entorno.

Verificacién de las fresas de corte, cuidados, filos y correspondiente
mantenimiento.

Comprobar el perfecto estado de herramienta de parada o botdn de
emergencias.

Cerciorarse de la inexistencia de elementos metalicos o ajenos al equipo.

Verificar que los sistemas de aspiracion de polvillo estén debidamente
conectados y en funcionamiento.
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Al igual que en el item anterior la iluminacion deberd ser uniforme y como
minimo deberia garantizarse un nivel de iluminaciéon de 200 lux, recomendandose
500 lux.

-Durante el trabajo: utilizar los Elementos de proteccién necesarios, no usar

ropa, holgada ni accesorios como cadenas, anillos o pelo largo.

El operador no deberd agacharse o adoptar una posicién incobmoda para la
tarea.

Las manos del operador no deberdn tocar partes moviles o donde se
encuentre la posibilidad de atrapamiento.

-Al finalizar el trabajo: Desconectar la maquina, asi como los sistemas de

captacién y aspiracion localizada de particulas y virutas de madera.

Eliminar de la maquina y del entorno de trabajo todos los elementos
generados durante el trabajo que sean capaces de provocar accidentes (recortes,
virutas, aserrin).

-Limpieza y Mantenimiento: Todas las operaciones de limpieza vy

mantenimiento se realizardn con la maquina parada y asegurandose de la
imposibilidad de su puesta en marcha accidental.

Efectuar las operaciones de mantenimiento de la maquina segln las
instrucciones dadas por el fabricante.

Fig.7: Finger MA GRAL S.A.
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EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

o

Calzado de seguridad

Gafas de seguridad

Protectores auditivos

Mascarilla

Fig.8: EPP Finger
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PLANILLA DE ANALISIS DE RIESGO: PUESTO FINGER

MA GRAL S.A. (Aserradero-Misiones)

Ruta Nac. 12 km. 1363.5 lote2 M: B

Garupa Mnes

FACULTAD DE
INGENIERIA

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO

Cadigo: 03

| Fecha: AGOSTO/2017

I Nuevo:

Revision: X

Departamento: REMANUFACTURA

Supervisor: VILLAR RAUL ARIEL

Ocupacion: FINGER

Trabajo: TABLAS — TIRANTES

Pasos del Trabajo

Riesgos o Peligros
Potenciales

Medidas Preventivas o
Procedimientos
recomendados

Revision de:

Aprisionamiento y
atrapamiento

Capacitacion

Condiciones generales
del equipo

Caida del mismo nivel

Mantenimiento
programado

Protecciones

Sobreesfuerzos

Fijacion de partes mdviles

Electricidad

Contacto con electricidad

Uso de EPP

Transmisiones

Golpes

Trabajo Seguro

Protecciones

Ordeny limpieza

Orden y limpieza

Requisitos Adicionales:

Equipos de Proteccion Personal Necesarios: Calzado de seguridad, casco, gafas,
protector auditivo, mascarillas
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Prensa

-Descripcidn de la maquina: el proceso de la prensa se divide en dos partes.

-Pre-Prensa: El operario realiza la carga, de los grupos de laminas que ara
encolarlas acomodarlas, a la maquina en cuestiéon para realizar el primer pegado
entre ellas, luego del tiempo establecido procede a descargar de la misma las placas
para pasarlas a la maquina siguiente.

-Prensa: El operario realiza la carga de las placas obtenidas de la Pre-Prensa,
para luego someterlas a la uUltima etapa de prensado final, pero esta vez a una
determinada temperatura, la cual es obtenida mediante el uso de vapor de agua
generado por una caldera destinada a tal fin.

Fig. 9: Prensa MA GRAL S.A.
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-Riesgos generales y especificos: golpes de herramientas, placas, paquetes,

aprisionamiento
-Lesiones a causa de temperatura
-Riesgo por caidas de mismo nivel
-Riesgo por contacto eléctrico
-Riesgo por inhalaciones
Higiene: inhalaciones de polvo, Ruido, Vibraciones, Temperatura

Ergonomia: Movimiento repetitivo de brazos, cintura, posturas forzadas,
sobre-esfuerzos

Medidas preventivas Generales: Unicamente serd utilizada por trabajadores

adecuadamente formados e informados sobre los riesgos, medidas preventivas y de
proteccion a aplicar y sobre la correcta utilizacién de la maquina.

Cumplir con las especificaciones descritas por el fabricante en el manual de
instrucciones.

Todas las operaciones de mantenimiento, limpieza, sustitucion de utiles,
ajustes y comprobaciones se realizardn con la maquina parada y asegurandose de la
imposibilidad de su puesta en marcha accidental.

Esta prohibida la eliminaciéon y manipulacién de los sistemas y dispositivos
de proteccién de la maquina.

Todos los elementos moviles se mantendran inaccesibles mediante
resguardos fijos.

Comprobar que la maquina esta en buen estado de uso y limpieza.

Informar de cualquier anomalia detectada en la encoladora para su
inmediata correccidn.

Comprobar el buen funcionamiento de puesta a tierra e interruptor
diferencial.

Evitar el uso de ropa holgada y elementos susceptibles de atrapamientos
(anillos, cadenas, pulseras, relojes...). En caso de pelo largo se llevara recogido.
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La iluminacién debera ser uniforme y como minimo deberia de garantizarse
un nivel de iluminacion de 200 lux, recomendandose 500 lux.

Utilizar sistemas de captacidn y aspiraciéon localizada de gases o particulas.

Respetar las indicaciones contenidas en las fichas de datos de seguridad de
las colas utilizadas (manipulaciéon, almacenamiento, derrames...)

Al finalizar la jornada o en caso de ausentarse de forma prolongada se
desconectara

Antes del trabajo: Limpiar el puesto de trabajo de forma que favorezca la

alimentacion y retirada de las piezas.
Comprobar el funcionamiento del botén de para de emergencia.

Observar si la pieza posee algun cuerpo extrafio sobre alguna de las caras a
encolar, puesto que esta circunstancia haria pivotar a la pieza e implicaria el paro de
la misma.

Comprobar que la parada de emergencia estd accesible desde cualquier
puesto operativo, para evitar que en un hipotético atrapamiento se produzcan
lesiones graves para el operario.

Prever el espacio suficiente para todas las partes del cuerpo, de forma que
permita los movimientos necesarios para realizar la tarea y facilitar los accesos y
cambios de posturas.

Durante el trabajo: No manipular manualmente piezas pesadas. Se trabajara

en parejas en las operaciones de alimentacion de la maquina y en la recogida de las
piezas.

Para facilitar en mayor medida la alimentacién y desplazamiento de piezas
largas, se hara uso de soportes con rodillos.

Utilizar guantes de seguridad solo para colocar la pieza en la maquina. En
operaciones de alimentacién de la encoladora, trabajar sin ellos.

Al finalizar el Trabajo: Desconectar la maquina, asi como los sistemas de

captacion y aspiracion localizada.

Eliminar de la maquina y del entorno de trabajo todos los elementos
generados durante el trabajo que sean capaces de provocar accidentes. (recortes,
virutas, serrin).
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Limpieza y Mantenimiento: Parar y desconectar el equipo de trabajo.

Comprobar la inexistencia de energias residuales peligrosas.

Tomar las medidas necesarias para evitar la puesta en marcha o conexién
accidental mientras se efectua las operaciones.

Ventilar la encoladora antes de proceder a las operaciones de limpieza.

Utilizar como medida preventiva en operaciones de limpieza un cepillo con
mango, para minimizar al maximo el riesgo de atrapamiento.

Hacer uso de guantes de seguridad, mascarillas, gafas en operaciones de
limpieza y mantenimiento de la maquina.

Listado de Elementos de Proteccidon Personal

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

Calzado de seguridad

Gafas de seguridad

Protectores auditivos

Mascarilla de seguridad

Guantes de seguridad

Guantes de seguridad

OO

Fig.10: listado de EP Prensa
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MA GRAL S.A. (Aserradero-Misiones)

Ruta Nac. 12 km. 1363.5 lote2 M: B

Garupa Mnes

FACULTAD DE
INGENIERIA

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO

Cadigo: 03

| Fecha: AGOSTO/2017

I Nuevo:

Revision: X

Departamento: REMANUFACTURA

Supervisor: CARDES RAMON

Ocupacion: PRENSA

Trabajo: PRE-PRENSADO Y PRENSADO DE MADERA

Pasos del Trabajo

Riesgos o Peligros
Potenciales

Medidas Preventivas o
Procedimientos
recomendados

Revision de: Atrapamiento Capacitacion
Elementos de
proteccion
Caida del mismo nivel Mantenimiento por
personal capacitado
...Encolador

Contacto con electricidad

Fijacion de partes moviles,

Temperatura de

Procedimiento de trabajo

prensado seguros
Contacto con quimicos Uso de EPP

Componentes

eléctricos

Proteccion contra
temperatura

Orden y limpieza

Contacto con temperatura

Golpes

Requisitos Adicionales: conocimiento en manejo de pegamentos y temperatura

Equipos de Proteccion Personal Necesarios: Calzado de seguridad, gafas, casco,
protector auditivo, guantes, mascarillas
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Machimbradora

-Descripcion _de la _maquina: La machimbradora esta formada por un

bastidor de acero, compuesto de una mesa a lo largo de toda su extension, un
sistema de arrastre o traccién y ejes verticales y horizontales en los que se fijan las
distintas herramientas a emplear.

Esta mdaquina disefiada para mecanizar madera maciza, aglomerado,
contrachapado y recubiertos con laminados plasticos.

Los machimbres obtenidos son de varias medidas a consideracion de las
necesidades de cada cliente.

-Riesgos generales y especificos: Cortes y golpes con elementos de la
magquina y/o material

Atrapamiento en operaciones de mantenimiento y cambio de husillos
Atrapamiento por el uso inadecuado de las protecciones colectivas
Proyeccion de particulas o fragmentos por no hacer uso de protecciones
Contacto eléctrico

Formacién de atmdsferas explosivas

Higiene: Inhalaciéon de polvo de madera, Ruido

Ergonomia: Sobreesfuerzos

Medias Preventivas Generales: La machimbradora uUnicamente sera

utilizada por trabajadores adecuadamente formados e informados sobre los riesgos,
medidas preventivas y de proteccidn a aplicar y sobre la correcta utilizacion de la
maquina.

Cumplir con las especificaciones descritas por el fabricante en el manual de
instrucciones.

Todas las operaciones de mantenimiento, limpieza, sustitucion de utiles,
reglajes, ajustes y comprobaciones se realizardn con la mdaquina parada vy
asegurandose de la imposibilidad de su puesta en marcha accidental.

Las operaciones de reglaje y comprobaciones que deban llevarse a cabo con
la maquina en marcha se efectuaran en modo de funcionamiento de reglaje-ajuste.
En caso de carecer del mismo las operaciones se efectuardn a la velocidad de
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funcionamiento mas reducida que sea posible, y Unicamente por personal experto y
autorizado por la empresa.

Esta prohibida la eliminacidon y manipulacidon de los sistemas y dispositivos
de proteccién de la maquina.

Todos los elementos moviles se mantendran inaccesibles mediante
resguardos fijos.

Comprobar que la maquina esta en buen estado de uso y limpieza.
Informar de cualquier anomalia detectada.
Comprobar que dispone de puesta a tierra e interruptor diferencial.

Evitar el uso de ropa holgada y elementos susceptibles de atrapamientos
(anillos, cadenas, pulseras, relojes...). En caso de pelo largo se llevara recogido.

La iluminacién debera ser uniforme y como minimo deberia de garantizarse
un nivel de iluminacién de 200 lux, recomendandose 500 lux.

Utilizar sistemas de captacidn y aspiracidon localizada de particulas y virutas
de madera.

Es necesario establecer un protocolo de limpieza para evitar acumulacién de
aserrin.

Procedimiento de trabajo

Antes del trabajo: Limpiar el puesto de trabajo de forma que favorezca la

alimentacion y evacuacion de las piezas.

Durante el cambio de fresa, cuchillas, el operario se asegurara de que la
maquina no se ponga en marcha de manera accidental ni intempestivamente. Para
ello, el reglaje de la maquina se llevara a cabo con el equipo totalmente detenido y
la parada de emergencia accionada.

Utilizar guantes de seguridad para las operaciones de reglaje de la maquina.

Colocar las protecciones fijas de las fresas y cuchillas una vez terminada la
operacion de cambio de utillaje de la maquina
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Durante el trabajo: No manipular manualmente piezas pesadas, se trabajard

en parejas en las operaciones de alimentacidén de la maquina y en la recogida de la
pieza.

Para facilitar en mayor medida la alimentacion y desplazamiento de piezas
largas, se hard uso de soportes con rodillos.

Introducir la pieza de forma manual o automatica por el costado de entrada,
siendo los rodillos de avance los encargados del transporte de la pieza hasta los
husillos que contienen las cuchillas.

Para evitar peligros de proyeccién de las piezas, trabajar Unicamente cuando
las herramientas hayan alcanzado la velocidad de régimen.

Trabajar siempre con los equipos de aspiracion en marcha.

No quitar del area de trabajo recortes y otras partes de la pieza de trabajo
mientras la maquina estd en marcha.

Evitar la contaminacion por ruido y polvo resultante utilizando siempre la
carcasa protectora.

En caso de avance por rodillos, respetar las dimensiones minimas de las
piezas, limitadas por la separacidn entre ejes de rodillos

Al finalizar el trabajo: Desconectar la mdaquina, asi como los sistemas de

captacidn y aspiracion localizada.

Eliminar de la maquina y del entorno de trabajo todos los elementos
generados durante el trabajo que sean capaces de provocar accidentes. (recortes,
virutas, serrin...).

Limpieza y mantenimiento: Parar y desconectar el equipo de trabajo.

Comprobar la inexistencia de energias residuales peligrosas.

Tomar las medidas necesarias para evitar la puesta en marcha o conexién
accidental mientras se efectla las operaciones.

Usar guantes de seguridad para las operaciones de mantenimiento y
limpieza de la maquina puesto que existen superficies cortantes.

Evitar el barrido o soplado en operaciones de limpieza de la maquina.
Realizar este trabajo mediante elementos de aspiracion.
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Las operaciones complejas deberan ser realizadas por personal calificado.

Listado de Elementos de Proteccion Personal

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

@ Calzado de seguridad

(L /B Gafas de seguridad

Protectores auditivos

Fig.11: EPP Machimbradora
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PLANILLA DE ANALISIS DE RIESGO: PUESTO MACHIMBRADORA

MA GRAL S.A. (Aserradero-Misiones)

Ruta Nac. 12 km. 1363.5 lote2 M: B

Garupa Mnes

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO

Cadigo: 03

| Fecha:juLI0/2017

I Nuevo:

Revision: X

Departamento: REMANUFACTURA

Supervisor: FLECHA HUGO OMAR

Ocupacion: MACHIMBRADORA

Trabajo: MOLDURAS Y MACHIMBRES EN GENERAL

Pasos del Trabajo

Riesgos o Peligros
Potenciales

Medidas Preventivas o
Procedimientos
recomendados

Orden y limpieza

Atrapamiento

Capacitacion

Revisidn de equipo en
general

Caida del mismo nivel

Fijacion de protecciones

Protecciones fijas

Contacto con electricidad

Uso de medidas de corte

Puesta a tierra

Contacto con quimicos

Uso de EPP

Componentes
eléctricos

Golpes

Verificacion de
transmisiones

Sobreesfuerzos

Requisitos Adicionales: capacitacién en medidas de corte de machimbres

Equipos de Proteccion Personal Necesarios: casco, guantes, protector auditivo,
calzado de seguridad, mascarilla, gafas

FLORES ALEJANDRO JOSE

Pagina 43




FACULTAD DE
INGENIERIA

Auto-elevador

Descripcion de la _maquina: es una maquina eléctrica o de combustion

interna, que puede tener traccién a dos como a cuatro ruedas, dependiendo del
modelo.

Estd compuesta por un chasis y guias de elevacién delanteras que se
controlan hidraulicamente.

Ofrece al mismo tiempo un sistema de transporte y de elevacidon de
materiales.

Riesgos generales y especificos: Caida del conductor

Caida de la carga transportada
Caida de objetos almacenados
Colisiones-choques

Vuelco de la carretilla

Quemaduras por contacto con las partes calientes de la maquina en trabajos
de mantenimiento

Atropellos
Higiene: Ruido, Vibraciones
Ergonomia: Posturas forzadas, Sobreesfuerzos

Medidas Preventivas Generales: Unicamente serd utilizada por trabajadores

adecuadamente formados e informados sobre los riesgos, medidas preventivas y de
proteccion a aplicar y sobre la correcta utilizacion del equipo.

Cumplir con las especificaciones descritas por el fabricante en el manual de
instrucciones.

Se respetaran las normas para la manipulacién de cargas dadas por el
fabricante, guardando la relacién entre carga maxima y la altura a la que se ha de
transportar y descargar.

Todas las operaciones de mantenimiento, limpieza y sustitucion de utiles se
realizaran con el equipo parado y asegurandose de la imposibilidad de su puesta en
marcha accidental.
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El llenado del combustible y/o la recarga de la bateria, se realizard con el
motor parado y en lugar destinado para ello.

Todos los elementos moviles se mantendran inaccesibles mediante
resguardos fijos.

Esta prohibida la eliminacidon y manipulacidon de los sistemas y dispositivos
de proteccion.

El asiento del elevador deberd tener un disefno ergonédmico y anatdmico
regulador. A su vez dispondrd de un sistema anti vibratorio.

Estard equipada con estructuras concebidas para proteger al conductor
contra el aplastamiento, en caso de vuelco del equipo, y contra la caida de objetos

Comprobar el buen estado de uso y limpieza.

Informar de cualquier anomalia detectada para su inmediata correccién.
Nunca se trabajara con un elevador defectuoso.

En operaciones de mantenimiento, evitar el uso de ropa holgada vy
elementos susceptibles de atrapamiento (anillos, cadenas, pulseras, relojes...).

En caso de que no exista ningun equipo de proteccién antiincendios en la
zona de circulacidn, dispondrd de extintor.

Procedimiento de trabajo

Antes del trabajo: Al inicio de los trabajos, se llevaran a cabo ciertas

comprobaciones dependiendo del tipo de la auto-elevador que se vaya a utilizar.

Como norma general: Verificar el buen estado de los neumaticos, dibujo,
presion

Comprobar el nivel de combustible o que la bateria estd correctamente
cargada y conectada (segun proceda), agua y aceite. Observar que no hay fugas en
el circuito hidraulico

Comprobar la eficacia y el correcto funcionamiento de:
El freno de inmovilizacidn y el freno de servicio
La direccién

El sistema de elevacidn e inclinacion
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El avisador acustico y la bocina

En caso de detectar alguna deficiencia no se procederd a su utilizacion y se
informard de inmediato para que se subsane. Ademds, se deberd sefalizar el
vehiculo como “Fuera de servicio”

Inspeccionar el material a transportar y rechazar el que presente algln
defecto

Asegurarse de que todas las vias de circulacidn estan libres de obstaculos

Asegurarse de que la zona de circulaciéon estd bien iluminada. En caso
contrario, se dispondra de alumbrado propio

Durante el trabajo: No sobrecargar nunca el auto elevador. Observar el

diagrama de cargas correspondiente.

No aumentar bajo ningln concepto el peso del contrapeso poniendo cargas
adicionales.

Para elevar la carga con seguridad, se introducird la horquilla a fondo bajo la
carga, se elevara ligeramente e inmediatamente se inclinard el mastil hacia atras.

La carga debe colocarse lo mas cerca posible del mastil.

No levantar nunca una carga con un solo brazo de la horquilla. Tener en
cuenta una buena colocacidn y posicionamiento de la carga.

Comprobar que la carga estd equilibrada y segura sobre su soporte. No
transportar ninguna carga que no se vea segura.

Los materiales y objetos pequefios se transportaran en contenedores
adecuados (cajas, paletas), sin sobrepasar los bordes de la caja.

No circular por encima de los 20 km/h en espacios exteriores y 10 km/h en
espacios interiores.

Disminuir la velocidad en cruces y lugares con poca visibilidad.

Frenar progresivamente y sin brusquedad. Del mismo modo, evitar
arrancadas, virajes y paradas bruscas.

Mirar en la direccion de la marcha, conservando siempre una buena
visibilidad.
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Si la visibilidad en marcha hacia adelante no fuera buena, por culpa del
volumen de la carga, se circulard marcha atras.

Para circular con el auto-elevador, tanto cargado como sin carga, se deberd
hacer con las horquillas bajas, a 15 cm del suelo, con el mastil totalmente inclinado
hacia atras.

No se circulard con la carga levantada puesto que reduce la estabilidad

Cuando se circule detras de otro vehiculo, se mantendrd una separacion
aproximadamente igual a tres veces la longitud del auto-elevador, ya que un
frenazo imprevisto podria producir un choque o caida de la carga transportada.

El conductor, no se inclinard hacia el exterior ni sobrepasara una parte del
cuerpo fuera del glibo de la carretilla.

Es obligatorio utilizar el cinturén de seguridad con el objeto de reducir las
consecuencias en caso de vuelco.

No usar el equipo para elevar ni transportar personas, salvo que esté
equipada adecuadamente con una barquilla homologada

No permitir que haya personal cerca de la carga levantada y menos
circulando bajo ella

Indicar con suficiente antelacidn las maniobras que se vayan a efectuar

Después del trabajo: En pendientes: No girar ni efectuar maniobras, ya que

existe riesgo de vuelco de la maquina
Circular en linea recta

Circular a moderada velocidad, accionando el freno progresivamente sin
brusquedad

Si la pendiente tiene una inclinacién inferior a la maxima de la horquilla, se
podrd circular de frente en el sentido de descenso, con la precaucién de llevar el
mastil en su inclinacién maxima

Si el descenso se ha de realizar por pendientes superiores a la inclinacién
maxima de la horquilla, el mismo se ha de realizar necesariamente marcha atras

El ascenso se debera hacer siempre marcha adelante.
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Las zonas de circulacidn, carga y descarga estaran bien iluminadas. En caso
contrario se dispondra de alumbrado.

Operaciones de apilamiento de carga: No almacenar fuera de los lugares

sefialados para tal fin. Estos deberan ser lugares adecuados, suficientemente
iluminados y ventilados.

El apilado de materiales sera estable, de altura razonable, sobre suelo
horizontal y resistente.

Para realizar el apilamiento se seguirdn los siguientes criterios: Aproximarse
a la carga, recogerla y transportarla lentamente con el mastil inclinado al mdximo
hacia atrds y a unos 15 cm sobre el suelo

Situar el auto-elevador frente al lugar previsto y en exposicidén precisa para
depositar la carga

Elevar la carga hasta la altura necesaria manteniendo la carretilla frenada

Avanzar la carretilla hasta que la carga se encuentre sobre el lugar de
descarga

Situar las horquillas en posicidn horizontal y depositar la carga, separandose
luego lentamente

Inmovilizacion del auto-elevador: tanto durante el trabajo como al final de la

jornada: Apagar el motor y quitar la llave
Dejar los mandos en punto muerto
Accionar el freno de inmovilizacidn
Dejar la horquilla apoyada en el suelo
No abandonar nunca el auto-elevador con una carga elevada

Estacionarlo en un lugar plano. Si en algin caso se estaciona en pendiente,
se deberdn calzar las ruedas, ademas de accionar el freno de inmovilizacion

Operaciones de mantenimiento

Las operaciones de mantenimiento se realizaran en un lugar designado que
garantice una ventilacién adecuada

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 48



FACULTAD DE
INGENIERIA

En caso de que no haya ningun equipo antiincendios en la zona de repostaje,
la carretilla dispondra de extintor

En el caso de auto-elevadores de motor eléctrico: No fumar ni arrimar llamas
a las proximidades de una bateria de carga, ni durante su manipulacién

No depositar nunca herramientas o piezas metdlicas sobre las baterias, ni en
sus proximidades

Mantener siempre seca la parte superior de los elementos de las baterias, y
los bornes limpios, correctamente enroscados y ligeramente untados con vaselina

Cerrar los tapones de relleno de los acumuladores, antes de poner en
marcha el auto-elevador. Mantener siempre cerrada la tapa de la bateria

Utilizar gafas de seguridad.

En el caso de auto-elevadores de motor de combustion: No fumar ni arrimar
llamas a un auto-elevador cuyo depésito se esté llenando

El llenado del depdsito de combustible se realizard con el motor parado y en
los lugares designados para este fin

En todo momento deberd mantenerse el contacto entre la pistola metalica
de la manguera del surtidor, o de la boquilla del embudo, y el orificio del depésito
del equipo, con el fin de reducir la posibilidad de incendio debida a las descargas de
electricidad estdtica

En caso de que se derrame combustible sobre el motor, se secara
cuidadosamente, no poniendo la carretilla en marcha hasta que se haya evaporado
completamente.

MA GRAL S.A.

Fig. 12 Auto-elevador
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Listado de Elementos de Proteccion Personal

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

Calzado de seguridad

Gafas de seguridad
Para las operaciones de repostaje y
transporte de liquidos

Protectores auditivos teniendo en cuenta
que el trabajador pueda oir cualquier
sefal de alarma, situacion de riesgo etc.

Guantes de seguridad

Para posibles manipulaciones de material
y operaciones de repostaje y
mantenimiento

Chaleco reflectante

Casco de seguridad

Para los casos en los que haya que salir
de la carretilla en zonas donde haya
riesgo de caida de objetos (cerca de
estanterias etc.)

Fig.13:Epp Autoelevadores
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PLANILLA DE ANALISIS DE RIESGO: AUTO-ELEVADOR

MA GRAL S.A. (Aserradero-Misiones)
Ruta Nac. 12 km. 1363.5 lote 2 M: B

Garupa Mnes

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO

Codigo: 03 | Fecha: JuLIO/2017 | Nuevo: Revisién: X

Departamento: REMANUFACTURA

Supervisor: OLIVERA CLEMENTE

Ocupacion: AUTO-ELEVADOR

Trabajo: TRANSPORTE DE MATERIALES Y PRODUCTOS

Pasos del Trabajo Riesgos o Peligros Medidas Preventivas o
Potenciales Procedimientos
recomendados
Revisidn general del Atrapamiento y Capacitacion
equipo aprisionamiento

Revisidn de medidas de | Caida del mismo y distinto | Mantenimiento por

proteccion nivel personal capacitado
...de componentes Contacto con fluidos de Revisién gral de
Hidraulicos presién protecciones
...de dispositivos de
seguridad

Golpes Uso de EPP

Alarmas y luces

Sobreesfuerzos

Requisitos Adicionales: conocimiento de ruta interna de planta, conocimiento de
cargas maximas y minimas

Equipos de Proteccion Personal Necesarios: Calzado de seguridad, gafas, casco,
protector auditivo, guantes, chaleco refractario
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Identificacion y Evaluacion de riesgos MA GRAL S.A.

Clasificada la actividad laboral e identificados los peligros, se determinara si
los riesgos son tolerables. Se evalua el riesgo a partir del peligro, estimandolo en
funcién de la gravedad potencial del daino y la probabilidad de que este ocurra. La
valoracion se efectuard asignando un Valor Riesgo que se obtendra de la tabla de
valoracion de riesgos. La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a
estimar la magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo
la informacion necesaria para que la empresa esté en condiciones de tomar una
decisidn apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal
caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse. Los riesgos se evalian segun
la probabilidad de ocurrencia y severidad potencial de dano.

Probabilidad de que ocurra el daiio

La probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar, desde baja hasta
alta, con el siguiente criterio:

Probabilidad alta: El dafio ocurrird siempre o casi siempre
Probabilidad media: El dafio ocurrird en algunas ocasiones
Probabilidad baja: El dafio ocurrira raras veces

A la hora de establecer la probabilidad de dafio, se debe considerar si las
medidas de control ya implantadas son adecuadas. Los requisitos legales y los
cddigos de buena practica para medidas especificas de control también juegan un
papel importante.

Ademas de la informacion sobre las actividades de trabajo se debe
considerar lo siguiente:

a) Trabajadores especialmente sensibles a determinados riesgos
(caracteristicas personales o estado bioldgico).

b) Frecuencia de exposicion al peligro.

c) Fallos en los componentes de las instalaciones y de las maquinas, asi
como en los dispositivos de proteccion.

d) Actos inseguros de las personas (errores no intencionados y violaciones
intencionadas de los procedimientos).
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La metodologia para la evaluacién de riesgos es cumplida conforme a lo

descrito en la siguiente tabla:

Niveles de riesgo

Consecuencias

LD

Ligeramente
Daiiino

Daiiino Extremadamente

D ailino

D ED

Riesgo talerable
TO

Probabilidad

Valoracidn de riesgos

Media | Riesyo folerable

Los niveles de riesgos indicados en el cuadro anterior forman la base para

decidir si se requiere mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos, asi

como la temporizacién de las acciones.

En la siguiente tabla se muestra un criterio

sugerido como punto de partida para la toma de decisidn. La tabla también indica
que los esfuerzos precisos para el control de los riesgos y la urgencia con la que
deben adoptarse las medidas de control deben ser proporcionales al riesgo. Para
cada riesgo identificado se deben realizar las siguientes acciones:
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Ries go Acciony temporizacion
Trwvial (T) Mo se requiere accidn especifica
Tolerable (TO) Mo se necasita mejorar |a accion preventiva, Sin embargo

se deben considerar soluciones mas rentables o mejoras
e no SUPONGan Una carga econdmica importante.

Se requieren comprobaciones peridicas para asequrar
gue se manfiene la eficacia de las medidas de control.
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LOCALIZACION: MA GRAL S.A.

PUESTO DE TRABAJO: REMANUFACTURA

PICADORA

N2 DE TRABAJADORES : 6 EMPLEADOS

APRISIONAMIENTO y
ATRAPAMIENTO

CORTES, LESIONES EN

MANOS

CAIDA DEL MISMO
NIVEL

CONTACTO
ELECTRICO

SOBREEZFUERZOS

FINGER

APRISIONAMIENTO

ATRAPAMIENTO

CAIDA DEL MISMO
NIVEL

CONTACTO
ELECTRICO

GOLPES

SOBREESFUERZOS

GOLPES
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PRENSA ATRAPAMIENTO X X

CAIDA DEL MISMO X X X
NIVEL

CONTACTO X X
ELECTRICO

CONTACTO QuIMICO X X

CONTACTO CON X X
TEMPERATURA

APRISIONAMIENTO X X X

MACHIM- PROYECCION DE X X

BRADORA PARTICULAS

ASPIRACION DE X X
POLVO

CONTACTO X X
ELECTRICO

GOLPES X X X

POSTURAS X X
FORZADAS

APRISIONAMIENTO X X X

AUTO- ATRAPAMIENTO X X X

ELEVADOR

CAIDA DEL MISMO Y X X X
DISTINTO NIVEL

CONTACTO CON X X
FLUIDOS DE PRESION

GOLPES X X X

SOBREESFUERZOS X X
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ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL — DISPOSICIONES GENERALES

Asignacion de EPP: en la asignacion de los E.P.P. para el personal se tiene en

cuenta los andlisis de riesgos por puestos, donde al pie de los mismos ya se hacen
mencion a los que deben ser utilizados en cada puesto de trabajo y de acuerdo a la
actividad que desarrolla el operario dentro de la planta de MA GRAL S.A..

En caso de tratarse de un operario que ingresa por primera vez a un puesto,
el mismo al terminar con todos los tramites administrativos para su Alta, deberd ser
informado sobre el puesto que ocupara dentro de la planta.

Una vez conocido este hecho, el operario, se presentara con una orden para
realizar el retiro de la ropa de trabajo y todos los Elementos de Proteccion Personal
gue correspondan para el puesto en el que se vaya a desempeiiar.

Todos los elementos que se les provea al personal deberan estar
debidamente homologados y/ o certificados de acuerdo lo establece la Res. 299/11
en su Art. 12 que establece:

Determinase que los elementos de proteccion personal suministrados por
los empleadores a los trabajadores deberdn contar, en los casos que la posea, con la
certificacién emitida por aquellos Organismos que hayan sido reconocidos para la
emisidn de certificaciones de producto, por marca de conformidad o lote, segun la
resolucion de la entonces SECRETARIA DE INDUSTRIA, COMERCIO Y MINERIA (S.1.C.
y M.) N° 896 de fecha 6 de diciembre de 1999||.

El registro de dicha entrega se realizard mediante la firma de una Planilla de
Entrega de Elementos de Protecciéon Personal”, la cual respeta el formato
establecido también por la Res. S.R.T. 299/11 en su Art. 2° que establece —Créase
el formulario "Constancia de Entrega de Ropa de Trabajo y Elementos de Proteccién
Personal", y en su Art. 3° que establece —El Formulario creado por el articulo
precedente serd de utilizacién obligatoria por parte de los empleadores. Debera
completarse un formulario por cada trabajador, en el que se registrardn las
respectivas entregas de ropa de trabajo y elementos de proteccion personal||.

Estos registros quedaran al resguardo en la oficina del Pafiol.
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Descripcidon de los E.P.P. Entregados: los elementos de seguridad mas comunes

entregados al personal de MA GRAL S.A. en general son los que a continuacidn se

detallan:
EPP MARCA MODELO NORMA | CERTIFICADO | PROTECCION
CASCO/ARNES | 3M H 700 IRAM COD.950026 | CRANEO
3610
PROTECTOR TECH uv EN 166 UCUO91A VISTA
OCULAR SOURCE
CALZADO DE FUNCIONAL | AR 2000 IRAM 2000 CP PIES
SEGURIDAD (Botin) 3610
GUANTES PRODUD GUADES105 IRAM Desempeifio MANOS
SEG T10 3607 Mecanico
PROTECCION LIBUS L320 ANSI 900473 OIDOS
AUDITIVA $3.19
1974
PROTECCION LIBUS N-95 NIOSH 901801 RESPIRATORIA
RESPIRATORIA Plegable2130C
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CONCLUCIONES GENERALES DE TEMA 1

Del relevamiento realizado de esta primera parte se observé lo siguiente:

MA GRAL SA cuenta con un Técnico Superior en Higiene y Seguridad en el
Trabajo que realiza las visitas 1 ves por mes

Se pudo observar el uso de EPP por parte de los operarios que desarrollaban
sus actividades dentro de la Planta de Remanufactura

Se realiza el registro de EPP a los operarios de acuerdo a lo establecido en la
Res. SRT 299/11

Los EPP entregados a los operarios cuentan con la certificacion
correspondiente de acuerdo al estipulado por Res SRT 299/11

Podriamos agregar al analisis de riesgo por puestos de trabajo el item de
valoraciones de riesgo para darle la importancia necesaria

También es conveniente agregar al analisis de cada riesgo la fecha exacta en
gue fue confeccionado para mejorar los registros, ya que dependiendo de la
periodicidad de los mismos, los riesgos pueden cambiar.
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ANALISIS DE CONDICIONES GENERALES DE

FLORES ALEJANDRO JOSE

TRABAJO
SECTOR: ASERRADERO
ILUMINACION

RUIDO Y VIBRACIONES

ERGONOMIA
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Riesgos Seleccionados para el SECTOR ASERRADERO

Listado de Riegos Seleccionados:

- Riesgo N2 1: ILUMINACION

- Riesgo N2 2: RUIDO Y VIBRAVIONES

- Riesgo N2 3: ERGONOMIA

Estos riesgos, los seleccione para realizar el tema 2 del presente Proyecto
Final Integrador, y los analice sobre el sector denominado ASERRADERO.

Lo decidi asi, en virtud de que es uno de los mas importantes dentro de la
planta por la funcion particular que cumple dentro del proceso, ya que es el punto
de partida de todos los procesos restantes.

Esta eleccién se realizd en base a que se observa detalles de seguridad, los
cuales estdn dentro de estos riesgos, y en caso de ocurrir algin siniestro sobre el
mismo, ocasionaria grandes perjuicios sobre la produccidn dentro de la planta, y sin
duda sobre los operarios que desarrollan sus actividades en el lugar o en cercanias
al mismo.

La evaluacion y el desarrollo que se llevaran a cabo a continuacién, se hara
en el orden en que fueron indicados anteriormente.

15 R0 =

1

Fig.15: sector Aserradero
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En el Dto. 351/79 se hace mencidn a la lluminacién y Color en el Capitulo 12
y en el anexo IV.

ILUMINACION
De esto se desprende que:

Art. 71.- La iluminacién en los lugares de trabajo deber cumplimentar lo
siguiente:

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

2. El efecto estroboscdpico, ser evitado.

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

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

5. La uniformidad de la iluminacién, asi como las sombras y contrastes
seran adecuados a la tarea que se realice.

Art. 72.- Cuando las tareas a ejecutar no requieran el correcto
discernimiento de los colores y sélo una visién adecuada de volumenes, sera
admisible utilizar fuentes luminosas monocromaticas o de espectro limitado.

Art. 73.- Las iluminancias seran las establecidas en el Anexo IV.

Art. 74.- Las relaciones de iluminancias seran las establecidas en el Anexo

Art. 75.- La uniformidad de la iluminacion sera la establecida en el Anexo IV.
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En el aserradero MA GRAL S.A., pude observar una iluminacién general, con
[dmparas de vapor de mercurio de alta presidn, las mismas son iddneas para
espacios de elevada altura y continuado funcionamiento.

Las lamparas se encuentran repartidas en dos hileras de cuatro focos de 200
W cada una que cubren todo el galpdn. En ciertas maquinarias encontramos una
iluminacion localizada que esta conformada por ldmparas incandescentes de 80 W.
En la zona de mdaquinas de corte la iluminacién es artificial con tubos fluorescentes,
donde en algunos casos se puede dar el efecto estroboscépico. En general en todo
el lugar hay una buena visibilidad para la mayoria de las tareas, debido a que es un
lugar abierto a los costados, por lo tanto se puede aprovechar la luz del dia. Esta
iluminacién natural se obtiene a través de aberturas laterales y muros incompletos.
En la iluminacién artificial se observa falta de mantenimiento y reposicién, ademas
de estar los tubos y ldmparas sucios por el polvo del ambiente.

Los niveles de intensidad de iluminacién son deficientes, especialmente en
las primeras horas de la mafiana y ultimas horas de la tarde, como asi también en
los dias nublados. El lugar no cuenta con sistemas de iluminacién de emergencia. Se
tomaron las mediciones de iluminacién de las ocho lamparas que cubren el galpdn
ya que es el lugar donde se realizan casi todas las tareas del aserradero.

Para esto se utilizé un luxdmetro marca UNI-T modelo UT-382, origen China.
Calibrado por EURODIGITAL el dia 09/03/17.

Fig.16: lluminacion aserradero MA GRAL S.A.
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CRITERIO DE UNIFORMIDAD de MA GRAL S.A.

1. Eminima = E media

2
Mediciones
Puntos Lux
1 307
2 308
3 274
4 255
5 180
6 150
7 256
8 287
E media: 252,12 E minima: 150
Eminima 20,5 =  150lux = 0,59 | cumple el criterio de uniformidad

E media 252,12
lluminacion requerida con respecto a la ley (Decreto 351, Anexo IV, Tabla 2)

E media > Erequerida: 252,12 lux > 300 lux

En este caso se puede observar que no cumple con lo requerido por la ley
- Calculo de niimeros de puntos de luz de MA GRAL S.A.

Datos

Dimensiones:

Longitud del local, a = 26.3 metros

Ancho del local, b = 23 metros

Caracteristicas: Altura del local, H= 5 metros Altura sobre el plano de
trabajo,h=H-0,85=5-0,85 = 4,15 metros

[luminancia media Em, 252,12 lux
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Tipo de luminaria, semi-intensiva con reflector de aluminio

Cumple con el criterio de uniformidad

Curva de distribucion luminosa A 1.1

Tipo de ldmpara, vapor de mercurio de alta presion 200 W

Flujo luminoso de la ldmpara, OL 10000 Im

Rendimiento del local: nR=1,18

Rendimiento de la luminancia: nL=0,78

Factor de conservacion: Fc = 0,6

Calculos:

indice del local k: axb /h x (a+b) =26.3x 23/ 4.15 x (26.3+23) = 2.95
Rendimiento del local (nR):

nR =0,8732

Interpolando entre k =3y k =4 de la tabla VIII de rendimiento de locales
Rendimiento de la iluminacién (n)

n=nRxnL=0,8732x0,78 =0,68

Flujo luminoso total necesario

OT=EmxSup/n xFc =252,12luxx604.9m2/ 0,68 x 0,6 =373792.617
Numero de puntos de luz (N)

N= T/ OL=373792.617/ 10000 Im x 8 = 4.672

Se consideran 4 para la buena distribucion

Distribucion:

-23/2=115m

-26.3/4=6.575m
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Distribucion de boca de
fluminacién MA GRAL S

Fig.17: imagen ilustrativa distribucion de luminarias sector aserradero
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PROTOCOLO DE MEDICION

A continuacion se presentan las tablas de mediciones efectuadas en la Planta de
Aserrado MA GRAL S.A. — Resolucién 84/12-

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon Social: ASERRADERO MA GRAL S.A.

Direccion: Ruta Nacional 12 — Km. 1.363.5 — Lote 2 M: B

Localidad: Candelaria

Provincia: Misiones

CP: 3300 CUIT: 33-70792728-9

Horarios de trabajo/turnos habituales: se trabaja de 08 am a 13pm vy de 14 pm a
17 pm

DATOS DE LA MEDICION

Marca modelo y N2 de serie de instrumento utilizado: UNI-T Modelo VT —382

Fecha de calibracion de instrumental utilizado en la medicion: instrumento nuevo
09/03/17

Metodologia utilizada en la Medicion: se utilizé un luxdmetro para las mediciones
realizadas dando asi una determinacion directa del nivel de iluminaciéon y
comparacion de los minimos establecidos en el Anexo IV decreto 351/79.

Las mediciones sobre el plano de trabajo fueron de 30 segundos aproximadamente
por muestra

Fecha de medicion Hora de inicio Hora de finalizacion
09/10/17 09:00 hs 12:30 hs

Condiciones Atmosféricas: durante las mediciones las condiciones atmosféricas
eran: el dia estaba parcialmente nublado con una temperatura ambiente de 232C

Certificado de calibracion:
Plano croquis del establecimiento:

Observaciones: en el aserradero el proceso es continuo, es donde se elabora la
materia prima para las demds areas del proceso.
Las condiciones de trabajo al momento de las mediciones eran las de un dia normal

Firma y Aclaracién y Registro del Profesional Interviniente
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL
Razén Social: ASERRADERO MA GRAL S.A. CUIT: 33-70792728-9
Direccion: Ruta Nacional 12 — Km. 1.363.5 — Lote 2 | Localidad: Garupa Cp: 3300 Provincia: Misiones
M: B
DATOS DE LA MEDICION
Pu Hora sector Seccion/puesto/puest | Tipo de | Tipo de | lluminacién Valor de | Valor Valor
nt o tipo iluminaci | fuente general/locali | la medid requerid
o 6n luminica zada/mixta uniformi o o
de natural/a Incandescent dad de | Lux legalmen
m rtificial/ e/descarga/m iluminaci te segun
ue mixta ixta on E anexo |V
str minima decreto
eo >(EMedia 351/79
)/2
1 09:00 Aserradero Corte y clasificacion | Artificial | Descarga General 126.06 307 200
2 09:40 Aserradero Bancos y maquinas Artificial | Descarga General 126.06 308 300
3 10:10 Aserradero Galpdn general Artificial | Descarga General 126.06 274 100
4 10:25 Aserradero Despuntado Artificial | Descarga General 126.06 255 100
5 10:40 Aserradero Canteado Artificial | Descarga General 126.06 180 100
6 11:20 Aserradero Chipera Artificial | Descarga General 126.06 150 100
7 12:00 Aserradero Depdsito de | Artificial | Descarga General 126.06 256 100
producto
8 12:30 Aserradero Depdsito de | Artificial | Descarga General 126.06 287 100-300
despacho
Observaciones

Firma y Aclaracién y Registro del Profesional Interviniente

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon Social: ASERRADERO MA GRAL S.A. CUIT: 33-70792728-9

Direccién: Ruta Nacional 12 —Km. 1.363.5 — Lote 2 M: B Localidad: Garupa | Cp: 3300 Provincia: Misiones

ANALISIS DE LOS DATOS Y MEJORAS A REALIZAR

Conclusiones Recomendaciones para adecuar el nivel de iluminacion a la legislacion vigente

Se han tomado 8 mediciones en el
aserradero MA GRAL S.A,, si bien se
cumple con lo requerido en la ley de SyH
lo primordial necesario para esa tarea es
mantener los equipo en condiciones y
limpiar mas periddicamente los mismos
para evitar falla por falso contacto

Se recomienda para mantener el efecto luminico necesario mas
limpieza en las lamparas, sacar polvillo y teas de arafias.

También al momento del cambio de las mimas o reemplazo de todo el
equipo de iluminacidn descartar las eque no sirven y no dejarlas
colgadas en el lugar, solo ubicando la nueva junto a la quemada.
Tratar de que todas sean de la potencia rquerida para la tarea ya que
estas mediciones se hicieron en un dia trabajo normal pero en dias de
tormenta o nubarrones la potencia luminica es menor por propio
efecto del medio ambiente

Firma y Aclaracidn y Registro del Profesional Interviniente
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RECOMENDACIONES

La distribucién de la luz debe ser uniforme, asi se evita las variaciones
bruscas cuando un area precise mayor exigencia.

Incluir de manera urgente en el plan de mantenimiento preventivo la planilla
de limpieza de luminarias y recambio de quemadas u agotadas.

Efectuar un adecuado mantenimiento de los tubos fluorescentes y lamparas
de descarga.

Anular fuentes de luz que provoquen efectos estroboscépicos, debidos a
intermitencia de las ondas o a dispersidén de contrastes.

Los lugares de trabajo dispondran de luces de evacuacién y de seguridad
para emergencia con fuente de alimentacién distinta a la habitual.

El sistema de iluminacién debera estar asegurado contra riesgos de incendio
o explosion.

Imprescindible la pronta colocacién de luces de emergencia no solo en el
sector del aserradero sino también en los otros sectores de MA GRAL S.A.

También en esta parte de la investigacion ponemos énfasis a lo que atafie al

color.

COLOR

De acuerdo a las normas IRAM 2507 los colores de las tuberias deben ser los
siguientes:

LUCHA CONTRA EL FUEGO ROJO
VAPOR DE AGUA NARANJA

GAS NATURAL

AGUA FRIA VERDE

AIRE COMPRIMIDO AZUL

ANHIDRIDO CARBONICO GRIS
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ELECTRICIDAD NEGRO
AGUA CALIENTE
VENTEO DE GAS

VENTEO DE AIRE AZUL CON FRANJAS NARANJAS

En gran parte del lugar se puede observar que tanto las tuberias como los
cables presentan un notable desgaste, razén por la cual resulta dificil determinar a
que pertenecen, seria necesario una restauracién y correcto mantenimiento de los
mismos ya que debido a la actividad del lugar constantemente se deterioran los
cables y tuberias al estar expuestos a las condiciones ambientales.
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RUIDO Y VIBRACIONES

En el establecimiento visitado, y en mis recorridas de relevamientos de
riesgo sobre todo en el Aserradero pude constatar la presencia de ruidos elevados
que llegan a limitar la comunicacidn entre las personas, el nivel sonoro superaba los
85 dB. Este es generado por las maquinarias y por el propio corte de la madera en
todos los procesos. En algunos casos, el personal no utiliza elementos de proteccion
auditiva. No se observa la implementacién de sistemas de insonorizacién o
atenuacién del ruido.

Normalmente el ruido al interior de un aserradero presenta valores que
fluctian entre los 85 y los 100 dB. Sin embargo, los operarios de las maquinarias
reciben ondas sonoras permanentes situadas entre las 86 a 99 dB(A). Estos valores
sobrepasan el limite que establece que “ningun trabajador puede estar expuesto a
un nivel de presion sonora mayor a 85 decibeles medidos a la altura del oido del
trabajador con el filtro de ponderacion A en posicion lenta para una jornada de 8
horas”.

Segun la Ley: El capitulo 13 del anexo | (articulos 85 a 94), trata
especificamente la cuestién de los ruidos y vibraciones. El articulo 85 expresa que
“ningun trabajador podra ser expuesto a una dosis de nivel sonoro continuo
equivalente superior a la establecida en el Anexo V.” El articulo 87 resume las
estrategias para corregir problemas de ruido, y dice textualmente:

“Art. 87. Cuando el nivel sonoro continuo equivalente supere en el ambito
de trabajo la dosis establecida en el Anexo V, se procedera a reducirlo adoptando
las correcciones que se enuncian a continuacién y en el orden que se detalla: 1.
Procedimientos de ingenieria, ya sea en la fuente, en las vias de transmision o en el
recinto receptor. 2. Proteccidon auditiva del trabajador. 3. De no ser suficiente las
correcciones indicadas precedentemente, se procederd a la reduccién de los
tiempos de exposicion.”

Se observa que de todas las soluciones resultan preferibles aquellas que
implican la reduccién del ruido. Los articulos que siguen, 88 y 89, van alin mas lejos,
requiriendo una fundamentacién ante la autoridad competente en caso de que no
puedan aplicarse las dos primeras correcciones, y en ese caso establecen la
“obligatoriedad del uso de protectores auditivos por toda persona expuesta” o la
“reduccion de los tiempos de exposicion” segun corresponda. El articulo 92
establece que cuando en un trabajador expuesto a una dosis superior a 85 dBA de
nivel sonoro continuo equivalente “se detecte un aumento persistente del umbral
auditivo, el afectado debera utilizar en forma ininterrumpida protectores
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auditivos”, y que “en caso de continuar dicho aumento, debera ser transferido a
otras tareas no ruidosas”. Este articulo tiene en cuenta el hecho de que Ia
susceptibilidad individual a experimentar dafo auditivo es muy variable, y respalda
por lo tanto al porcentaje de trabajadores que estadisticamente llegan a la
hipoacusia con los niveles admitidos por la ley. Si bien esto impide la profundizacién
del problema, de hecho tiene la inocultable limitaciéon de que se basa en el hecho
consumado, es decir, que se protege al trabajador cuando ya ha sufrido un dafio
irreversible. Esto es consecuencia de que los niveles tolerados son excesivamente
altos. Por ultimo, los articulos 93 y 94 se refieren, respectivamente, a los limites
admisibles de ultrasonidos e infrasonidos y de vibraciones, haciendo referencia al
Anexo V. Pasemos ahora al ya mencionado Anexo V. En lo referente a ruidos y
vibraciones es la parte mas técnica del decreto N2 351/79

Otras repercusiones negativas sobre el operario de la maquina provienen de
las vibraciones, deberia prestarse atencién a la reduccion de las mismas.

Efectos de las vibraciones.
Bajas frecuencias:
a) Efecto en el oido interno.
b) Retardo en tiempos de reaccion.
Altas frecuencias:
a) Problemas en las articulaciones.
b) Problemas vasomotores.
c) Problemas en manos, brazos y piernas.
Efectos del ruido sobre la salud.

a) Fatiga auditiva: Aumento transitorio del umbral de audicion vy
recuperaciéon después de un periodo de no exposicién.

b) Enmascaramiento: Transmisidon oral dificultada por nivel sonoro de
fondo.

c) Hipoacusia: Exposicidn repetida a elevados niveles sonoros que lesionan el
organo de corti (4000 — 6000 Hz.).
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d) Sordera profesional: Cuando la hipoacusia alcanza las frecuencias de
conversacion

Conviene distinguir inicialmente dos conceptos: sonido y ruido.
Sonido: conjunto de vibraciones que pueden estimular el érgano del oido.

Ruido: perturbacién sonora, periddica, compuesta por un conjunto de
sonidos que tienen amplitud, frecuencia y fases variables y cuya mezcla suele
provocar una sensacién sonora desagradable al oido.

Fisicamente no es posible fijar un limite neto entre sonido y ruido porque
intervienen factores psicolégicos dependientes del ambiente y del modo de
producirse la manifestacion sonora.

En nuestros dias el incremento del ruido se debe, como es notorio, a
diversos factores: innovaciones tecnoldgicas, medios de transporte, instrumentos
eléctricos, medios de comunicacion: radio, television, cine, etcétera.

Su ambito de manifestacion se da tanto en zonas urbanas como suburbanas
y rurales, incrementdndose en las cercanias de aeropuertos, puertos e industrias.

EL RUIDO Y EL SONIDO: son perceptibles a través del oido. Un oido corriente
s6lo puede percibir una onda sinuosidad si la frecuencia de la misma esta

comprendida entre 15 y 20 mil Hertz.

El umbral de audibilidad es la curva que para cada frecuencia da la energia
expresada para hacer el sonido audible. El umbral del dolor indica la energia a partir
de la cual el oido experimenta dolor.

Los dos umbrales, umbral de audibilidad y umbral del dolor, determinan el
campo de audicién no contaminante, que abarca frecuencias de 500 a 5.000 Hz.

A modo de ejemplo, podemos enumerar los decibeles producidos por
diversas fuentes generadoras de sonidos:

0 dB: no podemos oir

10 dB: murmullo de personas ubicadas a un metro y medio de distancia
30 dB: calle tranquila de barrio

40 dB: ruidos nocturnos de una ciudad

50 dB: ruido de coche que se desplaza a 6 km de distancia
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60 dB: multitud en un lugar grande y cerrado
70 dB: transito muy intenso

80 dB: transito muy pesado

100 dB: sonido doloroso

El principal causante de la contaminacidon acustica es el hombre, esta
polucién estdn relacionadas con las actividades humanas como el transporte, la
construccion de edificios y obras publicas, las diferentes industria, entre otras.

CONSECUENCIAS Y EFECTOS DE LA CONTAMINACION SONORA EN LA SALUD
HUMANA

EFECTOS AUDITIVOS:

El sistema auditivo se resiente ante una exposicidon prolongada
a la fuente de un ruido aunque ésta sea de bajo nivel. El efecto auditivo provocado
por el ruido ambiental se llama socioacusia.

Cuando una persona se expone de formas prolongada a un nivel de ruido
excesivo, nota un silbido en el oido, ésta es una sefial de alarma. Inicialmente los
danos producidos por una exposicion prolongada no son permanentes, sobre los 10
dias desaparecen. Sin embargo, si la exposicién a la fuente de ruido no cesa, las
lesiones seran definitivas. La sordera ira creciendo hasta que se pierda totalmente
la audicién.

No solo el ruido prolongado es perjudicial, un sonido repentino de 160dB,
como el de una exposicion o un disparo, pueden llegar a perforar el timpano o
causar otras lesiones irreversibles.

Citando puntualmente las afecciones auditivas que produce el ruido
tenemos: desplazamiento temporal del umbral de audicion y desplazamiento
permanente del umbral de audicion.

Desplazamiento temporal del umbral de audicion

Consiste en una elevacion del umbral producida por la presencia de un ruido
existiendo recuperacion total al cabo de un periodo, siempre y cuando no se repita
la exposicion al mismo. Se produce habitualmente durante la primera hora de
exposicién al ruido.
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Desplazamiento permanente del umbral de audicién (PTS)

Es el mismo efecto TTS pero agravado por el paso del tiempo y la exposicién
al ruido, cuando alguien se somete a numerosos TTS y durante largos periodos
(varios afos), la recuperacion del umbral va siendo cada vez mas lenta y dificultosa,
hasta volverse irreversible.

El desplazamiento permanente del umbral de la audicion esta directamente
vinculado con la presbiacucia (perdida de la sensibilidad auditiva debida a los
efectos de la edad).

La sordera producida por el desplazamiento permanente del umbral de
audicion afecta a ambos oidos y con idéntica intensidad.

Interferencia en la comunicacion oral

La intangibilidad de comunicacién se reduce debido al ruido de fondo. El
odio es un transductor y no discrimina entre fuentes de ruido, la separacién e
identificacidn de las fuentes sonoras se da en el cerebro. Como ya es sabido, la voz
humana produce sonido en el rango de 100 a 10.000Hz, pero la informacion verbal
se encentra en el rango de 200 a 6000Hz. La banda de frecuencia determinada para
la inteligibilidad de la palabra, es decir entender palabra y frase, esta entre 500 a
2500Hz. La interferencia en la comunicacién oral durante las actividades laborales
puede provocar accidentes causados por la incapacidad de oir llamados de
advertencia y otras indicaciones. En oficinas como en escuelas y hogares, la
interferencia en la conversacién constituye una importante fuente de molestias.

Efectos psicopatologicos

1. A mas de 60

a- Dilatacion de las pupilas y parpadeo acelerado

b- Agitacidn respiratoria, aceleracién del pulso y taquicardias
c- Aumento de la presion arterial y dolor de cabeza

d- Menor irrigacidon sanguinea y mayor actividad muscular. Los musculos se
ponen tensos y dolorosos, sobre todo del cuello y la espalda
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2. Amas de 85
a- Disminucién de la secrecion gastrica, gastritis o colitis

b- Aumento del colesterol y de los triglicéridos, con el consiguiente riesgo
cardiovascular. En enfermos con problemas cardiovasculares, arteriosclerosis o
problemas coronarios, los ruidos fuertes y subitos pueden llegar a causar hasta un
infarto.

c- Aumenta la glucosa en sangre. En los enfermos de diabetes, la elevaciéon
de la glucemia de manera continuada puede ocasionar complicaciones médicas a
largo plazo

Efectos psicoldgicos
1. Insomnio y dificultad para conciliar el suefio
2. Fatiga

3. Estrés (por el aumento de hormonas relacionadas con el estrés como la
adrenalina y noradrenalina) depresién y ansiedad.

4. Irritabilidad y agresividad

5. Histeria y neurosis

6. Aislamiento social

7. Falta de deseo sexual o inhibicion sexual

Todos los efectos psicologicos estdn intimamente relacionados, por
ejemplo:

El aislamiento conduce a la depresion

El insomnio produce fatiga, la fatiga, falta de concentracion. La falta de
concentracion a la poca productividad y la falta de productividad estrés.

EFECTOS DEL RUIDO QUE CAUSA A LA SALUD DE LOS OPERARIOS DEL
ASERRADERO MA GRAL S.A.

Ademas de la pérdida de audicién, la exposicion al ruido en el lugar de
trabajo puede provocar otros problemas, entre ellos problemas de salud crénicos:
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La exposicion al ruido durante mucho tiempo disminuye la coordinacion y la
concentracion, lo cual aumenta la posibilidad de que se produzcan accidentes.

El ruido aumenta la tensidn, lo cual puede dar lugar a distintos problemas de
salud, entre ellos trastornos cardiacos, estomacales y nerviosos. Se sospecha que el
ruido es una de las causas de las enfermedades cardiacas y las Ulceras de estdmago.

Los obreros expuestos al ruido pueden quejarse de nerviosismo, insomnio y
fatiga (se sienten cansados todo el tiempo).

Una exposicidon excesiva al ruido puede disminuir ademas la productividad y
ocasionar porcentajes elevados de ausentismo.

: ruido MA GRAL S.A.
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Aplicacién de la Resolucién 85/2012

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

PROTOCOLO PARA MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon Social: ASERRADERO MA GRAL S.A.

Direccion: Ruta Nacional 12 — Km. 1.363.5 — Lote 2 M: B

Localidad: Candelaria

Provincia: Misiones

CP: 3300 | CUIT: 33-70792728-9

Horarios de trabajo/turnos habituales: se trabaja de 08 am a 13pm vy de 14 pm a
17 pm

DATOS DE LA MEDICION

Marca modelo y N2 de serie de instrumento utilizado: UNI - T UT353

Fecha del certificado del instrumento utilizado en la medicion: instrumento nuevo
20/09/17

Metodologia utilizada en la Medicion: se utiliz6 un SONOMETRO DIGITAL para las
mediciones realizadas dando asi una determinacién directa del nivel de ruido y
comparacion de los minimos establecidos en el Anexo V decreto 351/79.

Las mediciones sobre los puestos de trabajo fueron de 15 minutos
aproximadamente por muestra

Fecha de medicion Hora de inicio Hora de finalizacion
20/10/17 10:00 hs 16:00 hs

Describa las condiciones normales/habituales de trabajo: el operario ingresa a las
8 am y en ese momento las maquinas del aserradero comienzan a funcionar, desde
entonces el ruido es continuo cesando solo en el horario de descanso/almuerzo/o
falla de equipo

Condiciones de trabajo al momento de la medicién: durante las mediciones las
condiciones eran normales, jornada continua.

Se tomé la medicidn del aserradero dividendo en 2 partes, la primera a la entrada
de la materia prima en el proceso y la segunda a la salida del mismo

Documentacion que se adjunta

Certificado de calibracion
Plano o croquis

Firma, aclaracidn o registro del profesional interviniente
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Razén social: MA GRAL S.A.

CUIT: 33-70792728-9

Direccion: Ruta Nacional 12 — Km. 1.363.5 | Localidad: Garupa CP: 3300 | Provincia: Misiones
—Lote 2 M: B
DATOS DE LA MEDICION
Pu | Sector Puesto/Pue | Tiempo | Tiempo | Caracteristica | Ruido de Sonido continuo o intermitente Cumple con
nt sto de de s generales impulso o de . . los valores de
o tipo/Puesto | exposic | integra | delruidoa impacto nivel vaeF f"e Resulta | Dosis exposicién
de movil i6ndel | cién medir pico de presién | Presion dode (en diaria
me trabaja | (tiemp | (continuo/int | acustica .acustlca la porcen | permitidos
dic dor (Te | ode ermitente/de | ponderado C integrado | suma taje %) | (s1/NO)
i6n en medici | impulso o de (LC pico en dbc) (LAeq,Te | de |3§
horas) 6n) impacto) en dBA) fraccio
min nes

1 | Aserradero | Entrada 8 15 Continuo N/A 86 0.75

de

materia 15 Continuo N/A 85.8 0.75

prima 15 Continuo N/A 87 1.25

Total 2.75 275 NO

2 Aserradero | Salidade | 8 15 Continuo N/A 87 1.25

materia 15 Continuo | N/A 86.5 1.25

prima -

15 Continuo N/A 86.5 1.25
Total 3.75 375 NO

Informacion adicional:

Conclusion del estudio preliminar: De acuerdo a los resultados obtenidos en

las mediciones efectuadas, el nivel de presidon sonora continua supera los limites
previstos en la legislacion vigente, se deberan adoptar medidas de control para
limitar la exposicion del personal

SUGERENCIAS PARA CONTROLAR Y COMBATIR EL RUIDO EN SU FUENTE
PARA LOS OPERARIOS DEL ASERRADERO MA GRAL S.A

La mejor manera de evitarlo, es eliminar el riesgo.

Combatir el ruido en su fuente es la mejor manera de controlar el ruido para
los operarios.

Impedir o disminuir el choque entre piezas

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 80




FACULTAD DE
INGENIERIA

Disminuir suavemente la velocidad entre los movimientos hacia adelante y
hacia atras

Modificar el angulo de corte de una pieza

Sustituir piezas de metal por piezas de plastico mds silenciosas

Aislar las piezas de la maquina que sean particularmente ruidosas
Colocar silenciadores en las salidas de aire de las vdlvulas neumaticas
Poner en practica medidas de acustica arquitecténica

Emplear maquinas poco ruidosas

Utilizar tecnologia y métodos de trabajo, poco ruidosos

Cambiar de tipo de bomba de los sistemas hidraulicos

Colocar ventiladores mds silenciosos o poner silenciadores en los conductos
de los sistemas de ventilacion

Delimitar las zonas de ruido y sefializarlas
Poner amortiguadores en los motores eléctricos
Poner silenciadores en las tomas de los compresores de aire

También son eficaces para disminuir los niveles de ruido el mantenimiento y
la lubricacion periddicos y la sustitucidn de las piezas gastadas o defectuosas. Se
puede reducir el ruido que causa la manera en que se manipulan los materiales con
medidas como las siguientes:

Disminuir la altura de la caida de los objetos que se recogen en cubos o
tachos y cajas

Aumentar la rigidez de los recipientes contra los que chocan objetos, o
dotarlos de amortiguadores

Utilizar caucho blando o plastico para los impactos fuertes
Disminuir la velocidad de las correas o bandas transportadoras

Utilizar transportadoras de correa en lugar de las de rodillo
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Una mdquina que vibra en un piso duro es una fuente habitual de ruido. Si se
colocan las maquinas que vibran sobre materiales amortiguadores disminuyen
notablemente el problema.

Barreras: Si no se puede controlar el ruido en la fuente, puede ser necesario
aislar la maquina, alzar barreras que disminuyan el sonido entre la fuente y el
trabajador o aumentar la distancia entre el trabajador y la fuente.

Estos son algunos puntos que hay que recordar si se pretende controlar el
sonido poniéndole barreras:

Si se pone una barrera, ésta no debe estar en contacto con ninguna pieza de
la maquina

En la barrera debe haber el nimero minimo posible de orificios

Las puertas de acceso y los orificios de los cables y tuberias deben ser
rellenados

Los paneles de las barreras aislantes deben ir forrados por dentro de
material que absorba el sonido

Hay que silenciar y alejar de los trabajadores las evacuaciones de aire
La fuente de ruido debe estar separada de las otras zonas de trabajo

Se debe desviar el ruido de la zona de trabajo mediante un obstaculo que
aisle del sonido o lo rechace

De ser posible, se deben utilizar materiales que absorban el sonido en las
paredes, los suelos y los techos.

En el propio trabajador:

El control del ruido en el propio trabajador, utilizando proteccién de los
oidos es, desafortunadamente, la forma mas habitual, pero la menos eficaz, de
controlar y combatir el ruido. Obligar al trabajador a adaptarse al lugar de trabajo
es siempre la forma menos conveniente de proteccion frente a cualquier riesgo.

La formacion y motivacion son claves para que el uso de los protectores
auditivos sea el adecuado.

Los trabajadores deberan ser formados y capacitados para que se
concentren en por qué y cdmo proteger su propia capacidad auditiva dentro y fuera
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del trabajo. Por lo general, hay dos tipos de proteccién de los oidos: tapones
(endoaurales) de oidos y los protectores auditivos de copa. Ambos tienen por
objeto evitar que un ruido excesivo llegue al oido interno.

Con relacidn a los protectores auditivos, los mas usados son dos tipos:

Los tapones endoaurales para los oidos, se introducen en el oido, pueden
ser de distintos materiales. Son el tipo menos conveniente de proteccion del oido,
porque no protegen en realidad con gran eficacia del ruido y pueden infectar los
oidos si queda dentro de ellos algin pedazo del tapdn o si se utiliza un tapdn sucio.
No se debe utilizar algodén en rama para proteger los oidos.

r n

FIG.19: protector
auditivo Endoaural

[ A

Los protectores de copa protegen mas que los tapones endoaurales de
oidos si se utilizan correctamente. Cubren toda la zona del oido y lo protegen del
ruido. Son menos eficaces si no se ajustan perfectamente o si ademas de ellas se
llevan lentes.

Fig.20: protector
auditivo copa
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Se debe imponer de manera estricta la utilizaciéon de protectores auditivos
en las areas necesarias; se debe tener en cuenta la comodidad, la practicidad y el
nivel alcanzado de atenuacién real, estos son los principales criterios para elegir los
protectores auditivos a adquirir; a cada empleado se le debe ensefiar cémo
utilizarlos y cuidarlos apropiadamente; reemplazar en forma periddica los
protectores auditivos.

La proteccién de los oidos es el método menos aceptable de combatir un
problema de ruido en el lugar de trabajo, porque:

El ruido sigue estando ahi: no se ha reducido

Si hace calor y hay humedad los trabajadores suelen preferir los tapones
endoaurales de oidos (que son menos eficaces) porque los protectores de copa
hacen sudar y estar incémodo

La empresa no siempre facilita el tipo adecuado de proteccién de los oidos,
sino que a menudo sigue el principio de "cuanto mas barato, mejor"

Los trabajadores no pueden comunicarse entre si ni pueden oir las sefiales
de alarma.

A los trabajadores que estan expuestos a niveles elevados de ruido se les
debe facilitar proteccidon para los oidos y deben ser rotados para que no estén
expuestos durante mas de cuatro horas al dia. Se deben aplicar controles mecanicos
para disminuir la exposicion al ruido antes de usar proteccién de los oidos y de rotar
a los trabajadores.

Si los trabajadores tienen que llevar proteccién de los oidos, es preferible
gue sean orejeras en lugar de tapones para los oidos.
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ERGONOMIA

La Ergonomia es el término aplicado al campo de los estudios y disefios
como interface entre el hombre y la maquina para prevenir la enfermedad y el dafio
al operario, mejorando la realizacién del trabajo.

Intenta asegurar que los trabajos y tareas se disefien para ser compatibles
con la capacidad de los trabajadores. Hoy toda la sociedad se encuentra ante la
necesidad de replantearse las formas de trabajo buscando no solo un ambiente de
trabajo agradable, sino también en su conjunto analizando desde la perspectiva del
puesto de trabajo, su dimensionamiento de acuerdo a las caracteristicas del
operario, su confort postural, confort térmico, acustico, luminico, etc.

Fig.21: operario MA GRAL S.A. posturas-sobreesfuerzos

PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE LA ERGONOMIA

1. Los dispositivos técnicos deben adaptarse al hombre.

2. El confort no es definible, es un punto es coincidencia entre una técnica
concreta y un hombre concreto.
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3. El confort en el trabajo no es un lujo, es una necesidad.
4. Los grupos de poblacién hay que tenerlos en cuenta con sus extremos.
5. Unas buenas condiciones de trabajo favorecen un buen funcionamiento.

6. Las condiciones de trabajo son su contenido y las repercusiones que éste
tiene sobre la salud de las personas.

7. La organizacion del trabajo debe contemplar la necesidad de
participacion de los individuos.

Los objetivos de la ergonomia son:

Reduccidn de lesiones y enfermedades profesionales.
Disminucién de los costos por incapacidades de los trabajadores.
Aumento de la produccion.

Mejoramiento de la calidad de trabajo.
Disminucién del ausentismo.

Los factores de riesgos en el puesto de trabajo incluyen

Caracteristicas fisicas de la tarea: posturas, fuerza, repeticiones, duracién,
tiempo de recuperacion, velocidad/aceleracién y carga dindmica.

Caracteristicas ambientales: estrés por calor, estrés por frio, vibracidén hacia
el cuerpo, iluminacién, ruido.

APLICACION DE LA ERGONOMIA A LA SEGURIDAD

Si se tiene en cuenta que la ergonomia es la mejora de la calidad de vida, su
campo de aplicacidon abarca todos los aspectos que presenta el fenédmeno socio-
econémico del trabajo comprendiendo la prevencion de los riesgos laborales, la
conservacién y mejora del ambiente laboral.

La supresiéon del riesgo debe comenzar en la fase de proyecto y disefio de
medios y métodos de trabajo, es decir:

Proyecto de instalaciones. Diseiio de equipos. Implantaciéon de métodos.
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En el trabajo hay dos tipos de cargas, la carga y fisica y la carga mental, aqui
explicare brevemente la carga fisica que es la que nos compete ergondmicamente
hablando.

RIESGOS FiSICOS

A modo de introduccion en el tema y en forma general podemos decir que
los riesgos fisicos en el ambiente laboral son aquellos relacionados con los agentes
fisicos presentes en el entorno del trabajador. Tenemos aquellos agentes fisicos de
orden “tangible”, los que habitualmente conforman el riesgo mecanico,
entendiendo a este Ultimo como conjunto de factores que pueden dar lugar a un
accidente por la accién mecdanica de elementos de maquinas, herramientas, piezas a
trabajar o materiales proyectados, sélidos o fluidos.

Las formas elementales del riesgo mecdnico son principalmente:
aplastamiento, cizallamiento, corte, enganche, atrapamiento, impacto, perforacién
0 punzonamiento, proyeccién de sdélidos. Ademas de lo antes dicho, se encuadran
también, dentro de los riesgos fisicos, aquellos provocados por agentes fisicos “no
tangibles” (manifestaciones de energia) que conforman el medio ambiente del
trabajador como son: Ruidos, Vibraciones, lluminacién, Radiaciones, Contactos con
temperaturas extremas (calor / frio).

Carga fisica

La sobrecarga postural derivada del trabajo puede frenar el rendimiento por
las molestias que genera y, a largo plazo, producir enfermedades del sistema
musculo-esquelético. Por eso es un tema de especial interés en el analisis
ergondémico.

Las posiciones de trabajo que supongan que una o varias regiones
anatémicas dejen de estar en una posicidn natural de confort para pasar a una
posicién forzada que genera hiperextensiones, hiperflexiones o hiperrotaciones
osteoarticulares con la consecuente produccién de lesiones por sobrecarga. Las
posturas forzadas comprenden las posiciones del cuerpo fijas o restringidas, las
posturas que sobrecargan los musculos y los tendones, las posturas que cargan las
articulaciones de una manera asimétrica, y las posturas que producen carga estatica
en la musculatura.

El trabajo manual debe ser disefiado correctamente para que los
trabajadores no se agoten ni contraigan una tensién muscular, sobre todo en la
espalda. La realizacién de un trabajo fisico pesado durante mucho tiempo hace
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aumentar el ritmo de la respiracion y el ritmo cardiaco. Siempre que sea posible, es
util implementar energia mecdanica para efectuar los trabajos pesados. La energia
mecanica disminuye los riesgos para el trabajador y al mismo tiempo proporciona
mas oportunidades laborales a personas con menos fuerza fisica.

La carga fisica viene determinada por una serie de factores que son:

Factores propios del trabajador: edad, sexo, constitucion fisica y grado de
entrenamiento.

Factores relacionados con el puesto de trabajo: postura, manipulacion de
cargas y movimiento. Ademds de los recién mencionados para disefiar
correctamente un puesto de trabajo que requiera un trabajo fisico pesado es
importante considerar los siguientes factores:

El peso de la carga.

Con qué frecuencia debe levantar el trabajador la carga.

La distancia de la carga respecto del trabajador que debe levantarla.
La forma de la carga.

El tiempo necesario para efectuar la tarea.

El problema con las lesiones musculo - esqueléticas es que generalmente
son de aparicion lenta y de cardcter inofensivo en apariencia, por lo que se suele
ignorar el sintoma hasta que se hace crénico y aparece el dano permanente se
localizan fundamentalmente en el tejido conectivo sobretodo en tendones vy
pueden también dafiar o irritar los nervios. En una primera etapa se manifiesta
dolor y cansancio durante las horas de trabajo, desapareciendo fuera de éste, no se
reduce necesariamente el rendimiento en el trabajo puede durar semanas e incluso
meses y es una etapa reversible.

Ademas, cuando se ha identificado el riesgo de los trastornos musculo -
esqueléticos se deben realizar los controles de los programas generales.

Estos incluyen a los siguientes:
Educacion de los trabajadores, supervisores, ingenieros y directores.

Informacidén anticipada de los sintomas por parte de los trabajadores.
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Continuar con la vigilancia y evaluaciéon del dafio y de los datos médicos y de
salud.

Carga mental

La sobrecarga mental viene dada por el uso excesivo en el tiempo y en la
intensidad de las funciones cognoscitivas o intelectuales. Puede haber sobrecarga
por utilizacién excesiva de los mecanismos sensomotores, conduce a una
disminucion de las funciones intelectuales.

Exigencias de trabajo que contribuyen a la carga mental:
Rapidez (Carga de tiempo).

Simultaneidad (muchas tareas al mismo tiempo).
Sintetizar informacién procedente de varias fuentes.
Ruido, temperatura, iluminacion.

Factores individuales: edad, sexo, capacidades psicomotrices, capacidades
sensoriales capacidades intelectuales, nivel de instruccidn, experiencias anteriores.

FACTORES SOCIO CULTURALES

Sindromes de fatiga mental
Dispersién de la atencidn (disociacion, desconcentracion).

Disminucién de la percepcién y de la interpretacién de las sensaciones
(elevacién de los umbrales sensoriales).

Disminucién de la capacidad de observacion y de juicio. Lentitud en el
proceso del pensamiento. Aumento de los tiempos de reaccion.

Dificultades crecientes en la expresién clara y metddica, oral y escrita
(descoordinacién entre el pensamiento y el lenguaje).

Disminucién del rendimiento intelectual (test, experimentos).
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MANIPULACION DE CARGAS

Los trabajadores encargados de manipular cargas o materiales, deben recibir
capacitacién sobre el modo de levantarlas y transportarlas para no comprometer su
salud y seguridad. El responsable de la tarea deberd verificar la aplicacion de las
medidas preventivas. Se deben implantar medidas de control adecuadas en
cualquier momento en que se excedan los valores limite para el levantamiento
manual de cargas o se detecten alteraciones musculo- esqueléticas relacionadas
con este trabajo. En lo que respecta a los malos esfuerzos, cabe mencionar que sus
consecuencias adversas no siempre se sienten en el primer momento, incluso su
frecuente realizacion puede producir dafos irreversibles en la columna vertebral del
individuo. Efectuar un correcto esfuerzo puede prevenir esos dafios que pueden ir
desde una lumbalgia (dolor en la espalda) hasta una hernia de disco.

El porqué de los dafos en la columna vertebral

Inicialmente, debo mencionar que nuestra columna vertebral se encuentra
compuesta por una secuencia de vertebras y discos, estos discos estan entre las
vértebras uniéndolas. Los discos estan siendo comprimidos continuamente por el
efecto de la gravedad, cuando permanecemos de pie, los discos han de soportar el
peso de la parte superior del cuerpo y cuando se manipula algun objeto pesado los
discos han de soportar una carga de compresién adicional. Las posturas de la
espalda también ejercen fuerzas de compresidn en los discos intervertebrales. La
compresidn es mas elevada al realizar giros, flexion del tronco y al manejar cargas.
Trabajar con cargas continuamente y en posturas forzadas provoca el desgaste de
los discos intervertebrales, tensiones y torceduras de los tejidos blandos situados
alrededor de la zona lumbar situaciones que son las causas habituales de dolor en la
espalda.

TRASTORNOS MUSCULO - ESQUELETICOS RELACIONADOS CON EL TRABAJO

El término de trastornos musculo - esqueléticos se refiere a los trastornos
musculares cronicos, a los tendones y alteraciones en los nervios causados por los
esfuerzos repetidos, los movimientos rapidos, hacer grandes fuerzas, por estrés de
contacto, posturas extremas, la vibracién y/o temperaturas bajas. Otros términos
usados generalmente para designar a los trastornos musculo - esqueléticos son los
trastornos por trauma acumulativo, enfermedad por movimientos repetidos vy
dafos por esfuerzos repetidos. Algunos de estos trastornos se ajustan a criterios de
diagnodstico establecidos como el sindrome del tunel carpiano o la tendinitis. Otros
trastornos musculo - esqueléticos pueden manifestarse con dolor inespecifico.
Algunos trastornos pasajeros son normales como consecuencia del trabajo y son
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inevitables pero los trastornos que persisten dia tras dia o interfieren con las
actividades del trabajo o permanecen diariamente, no deben considerarse como
consecuencia aceptable del trabajo.

Fig.22: movimientos repetitivos MA GRAL S.A.

ESTRATEGIAS DE CONTROL

La mejor forma de controlar la incidencia y la severidad de los trastornos
musculo-esqueléticos es con un programa de ergonomia integrado. Las partes mas
importantes de este programa incluyen:

Reconocimiento del problema.
Evaluacién de los trabajos con sospecha de posibles factores de riesgo.
Identificacién y evaluacidn de los factores causantes.

Involucrar a los trabajadores bien informados como participantes activos y
cuidar adecuadamente de la salud para los trabajadores que tengan trastornos
musculo -esqueléticos.
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Cuando se ha identificado el riesgo de los trastornos musculo - esqueléticos
se deben realizar los controles de los programas generales.

Estos incluyen a los siguientes:

Educacion de los trabajadores, supervisores, ingenieros y directores.
Informacién anticipada de los sintomas por parte de los trabajadores.
Continuar con la vigilancia y evaluacién del dafo y de los datos médicos.

Los controles para los trabajos especificos estan dirigidos a los trabajos
particulares asociados con los trastornos musculo - esqueléticos. Entre ellos se
encuentran los controles de ingenieria y administrativos. La proteccion individual
puede estar indicada en algunas circunstancias limitadas.

Entre los controles de ingenieria para eliminar o reducir los factores de
riesgo del trabajo, se pueden considerar los siguientes:

Utilizar métodos de ingenieria del trabajo, por ejemplo, estudio de tiempos y
analisis de movimientos, para eliminar esfuerzos y movimientos innecesarios.

Utilizar la ayuda mecanica para eliminar o reducir el esfuerzo que requiere
manejar las herramientas y objetos de trabajo.

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

Proporcionar puestos de trabajo adaptables al usuario que reduzcan y
mejoren las posturas.

Realizar programas de control de calidad y de mantenimiento que reduzcan
las fuerzas innecesarias y los esfuerzos asociados especialmente con el trabajo
afadido sin utilidad. Los controles para los trabajos especificos pueden ser
controles de ingenieria o controles administrativos. Los primeros permiten eliminar
o reducir los factores de riego del trabajo y los segundos disminuyen el riesgo al
reducir el tiempo de exposicidn compartiendo la exposicion entre un grupo mayor
de trabajadores.

A continuacién procederemos a definir sus movimientos y posibles
Enfermedades Traumaticas Acumulativas (ETAS) y Trastornos Musculos Esqueléticos
(TME) del puesto de trabajo de armado de planchas de contrachapa.

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 92



@ FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Posteriormente realizaremos el analisis de una tarea sefialando un método, en este
caso el REBA, al cabo de un periodo determinado.

ANALISIS DE LOS MOVIMIENTOS REPETITIVOS ENCONTRADOS

De pie, brazos por debajo de los hombros, acompafia al tronco suspendido,
sosteniéndolo entre dos, por su peso, para llevarlo a la cadena transportadora para
su posterior proceso.

De pie normal, colocacidn del tronco en eje para empujarlo.

De pie inclinado, para estirar de nuevo el tronco.

Fig.23: analisis ergondmicos MA GRAL S.A.

CLASIFICACION DE LOS MOVIMIENTOS

Movimiento de posicion

Son aquellos donde la mano o el pie pasa de una posicion especifica a otra.
Ej. En el momento en que reacomoda el tronco para ser llevado a | corte.

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 93



UNIVERSIDAD

P FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Movimiento continto

Son aquellos que requieren algun tipo de ajuste del control muscular
durante el movimiento. Ej. Sacar la madera que sale a medida que se va al apilado.

Movimiento de manipulacion

Comprende el manejo de elementos, herramienta y mecanismo de control.
Ej. Acondicionamiento de descartes.

Movimientos repetitivos

Aguellos en lo que un mismo movimiento se hace una y otra vez. Ej. Apilar
troncos

Rotacion lateral

Giro mas alla del eje medio cuerpo. Ej. Acomodar el tronco en el eje de la
descortezadora para desamarrarlos.

Pronacion

Giro del antebrazo de manera que la palma de la mano se oriente hacia
abajo. Ej. Aprisionar el tronco contra la cinta para que no se voltee.

DISTINTOS TRASTORNOS

ACTIVIDAD CORPORAL

TRASTORNO

Repetidas extensiones y flexiones

dela murieca. presion con la palma

Sindrome del tunel carpiano

Posturas estdticas prolongadas del
cuello, hombro y brazos

Smdrome de tensién dela cervical

Flexion mantenida del codo

Sindrome del canal de Guyon.

Flexion dela muiieca con
pronacién o supinacion del
antebrazo

Smdrome del tinel radial

Extension v flexion de la musieca
con fuerza

Tendinitis en la musieca
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EVALUACION DE RIESGOS DE POSTURAS EN MA GRALS.A.

El método REBA evalia el riesgo de posturas concretas de forma
independiente. Por lo tanto, para evaluar un puesto se deberan seleccionar sus
posturas mads representativas bien por su repeticion en el tiempo o por su
precariedad. La seleccidon correcta de las posturas a evaluar determinard los
resultados proporcionados por método y las acciones futuras.

Como pasos previos a la aplicacion propiamente dicha del método se
debe:

Determinar el periodo de tiempo de observacion del puesto considerando, si
es necesario, el tiempo de ciclo de trabajo.

Realizar si fuera necesario debido a la duracidon excesiva de la tarea a
evaluar, la descomposicion de esta en operaciones elementales o subtareas para su
analisis pormenorizado.

Registrar las diferentes posturas adoptadas por el trabajador durante el
desarrollo de la tarea mediante su captura en video, mediante fotografias o
mediante su anotacion en tiempo real si ésta fuera posible.

Identificar de entre todas las posturas registradas aquellas consideradas mas
significativas o "peligrosas" para su posterior evaluacién con el método REBA.

La informacidn requerida por el método es basicamente la siguiente:

Los dngulos formados por las diferentes partes del cuerpo (tronco, cuello,
piernas, brazo, antebrazo, mufeca) con respecto a determinadas posiciones de
referencia a partir de fotografias.

La carga o fuerza manejada por el trabajador al adoptar la postura en
estudio indicada en kilogramos.

El tipo de agarre de la carga manejada manualmente o mediante otras
partes del cuerpo.

Las caracteristicas de la actividad muscular desarrollada por el trabajador
(estatica, dindmica o sujeta a posibles cambios bruscos).

La aplicacion del método puede resumirse en los siguientes pasos:

Division del cuerpo en dos grupos, siendo el grupo A el correspondiente al
tronco, el cuello y las piernas y el grupo B el formado por los miembros superiores
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(brazo, antebrazo y muieca). Realizando la puntuacién individual de los miembros
de cada grupo a partir de sus correspondientes tablas. Consulta de la Tabla A para
la obtencién de la puntuacién inicial del grupo A, a partir de las puntuaciones
individuales del tronco, cuello y piernas.

Valoracién del grupo B a partir de las puntuaciones del brazo, antebrazo y
muiieca mediante la Tabla B. Modificaciéon de la puntuacion asignada al grupo A
(tronco, cuello y piernas) en funcién de la carga o fuerzas aplicadas, en adelante
"Puntuacién A".

Correccién de la puntuacion asignada a la zona corporal de los miembros
superiores (brazo, antebrazo y muiieca) o grupo B segun el tipo de agarre de la
carga manejada, en lo sucesivo "Puntuacién B". A partir de la "Puntuacion A" y la
"Puntuacién B" y mediante la consulta de la Tabla C se obtiene una nueva
puntuacion denominada "Puntuacién C". Modificacidn de la "Puntuacion C" segun
el tipo de actividad muscular desarrollada para la obtencidn de la puntuacion final
del método. Consulta del nivel de accidn, riesgo y urgencia de la actuacion
correspondientes al valor final calculado.

Finalizada la aplicacidon del método REBA se aconseja:

La revision exhaustiva de las puntuaciones individuales obtenidas para las
diferentes partes del cuerpo, asi como para las fuerzas, agarre y actividad con el fin
de orientar sobre dénde son necesarias las correcciones. Redisefio del puesto o
introduccion de cambios para mejorar determinadas posturas criticas si los
resultados obtenidos asi lo recomendasen. En caso de cambios, reevaluacion de las
nuevas condiciones del puesto con el método REBA para la comprobacién de la
efectividad de la mejora.

Aplicacion del método REBA

Grupo A: Puntuaciones del tronco, cuello y piernas. El método comienza
con la valoraciéon y puntuacidn individual de los miembros del grupo A, formado por
el tronco, el cuello y las piernas.

Puntuacion del tronco

El primer miembro a evaluar del grupo A es el tronco. Se determina si el
trabajador realiza la tarea con el tronco erguido o no, indicando en este ultimo caso
el grado deflexion o extension observada
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Se selecciona la puntuacion adecuada de la tabla 1.

o

Fig.24: posiciones del tronco

L T

1 El tronco esta erguido

2 E! tronco esta entre 0 y 20 grados de
fiexion 0 0y 20 grados de exiension.

El ronco esta entre 20 y 60 grados de
3 flaxion o méas de 20 grados de
extension

£l tronco esla fiexionado mas de 60
arados

Tabla 1. Puntuacion del tronco.

La puntuacion del tronco incrementara su valor si existe torsién o inclinacién
lateral del tronco.
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Fig.25: posiciones que modifican la puntuacién del tronco

Existe torsion o inclinacion lateral del
tronco.

Tabla 2. Modificacién de la puntuacion del tronco.

+1

Puntuacion del cuello

En segundo lugar se evaluara la posicidn del cuello. El método considera dos
posibles posiciones del cuello. En la primera el cuello estd flexionado entre 0 y 20
grados y en la segunda existe flexion o extension de mas de 20 grados.

1 2

Fig.26: posiciones de cuello
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Posicion

El cuello esta entre 0 y 20 grados de
flexion.

El cuello esta flexionado o extendido
mas de 20 grados.

Tabla 3. Puntuacion del cuello.

La puntuacién calculada para el cuello podrd verse incrementada si el
trabajador presenta torsién o inclinacién lateral del cuello, tal y como indica la tabla
4,

+1

e

-

Fig.27: posiciones que modifican la puntuacién del cuello

Existe torsion y/o mchinacion lateral
del cuelio

Tabla 4. Modificacion de la puntuacion del cuello.

+1
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Puntuacion de las piernas

Para terminar con la asignacién de puntuaciones de los miembros del grupo
A se evaluard la posicién de las piernas. La consulta de la Tabla 5 permitira obtener
la puntuacion inicial asignada a las piernas en funcion de la distribucion del peso.

Fig.28: posicion de las piernas

1 Soporte bilateral, andando o sentado

Soporte unilateral, soporte ligero o
postura inestable

Tabla 5. Puntuacién de las piernas.

2

La puntuacién de las piernas se vera incrementada si existe flexion de una o
ambas rodillas. El incremento podra ser de hasta 2 unidades si existe flexion de mas
de 60°. Si el trabajador se encuentra sentado, el método considera que no existe
flexién y por tanto no incrementa la puntuacién de las piernas.
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M M
I ‘ .
30°-60° 7\ >60°

Fig.29: Angulo de flexion de las piernas

| Puntos |  Posicion |

Existe flexaion de una o ambas rodillas

aentre 30 v 60

+1

Exaste flexion de una o ambas rodillas
+2 de mas de 60° (salvo postura

. 1!'”'0

Tabla 6. Modificacion de la puntuacién de las piernas.

Grupo B: Puntuaciones de los miembros superiores (brazo, antebrazo vy
mufieca). Finalizada la evaluacién de los miembros del grupo A se procede a la
valoracion de cada miembro del grupo B, formado por el brazo, antebrazo y Ia
mufieca. Cabe recordar que el método analiza una Unica parte del cuerpo, lado
derecho o izquierdo, por tanto se puntuard un Unico brazo, antebrazo y muifieca,
para cada postura.

Puntuacion del brazo

Para determinar la puntuacién a asignar al brazo, se deberd medir su dngulo
de flexién. La fig.30 muestra las diferentes posturas consideradas por el método y
pretende orientar al evaluador a la hora de realizar las mediciones necesarias. En
funciéon del angulo formado por el brazo se obtendra su puntuacién consultando la
tabla que se muestra a continuacién (Tabla 7).
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1 8

fig.30: posiciones de brazo

Posicion

El brazo esta entre 0 y 20 grados de
flexion 6 0 y 20 grados de extension.

El brazo esta entre 21 y 45 grados de

2 flexion o mas de 20 grados de extension

3 El brazo esta entre 46 y 90 grados de
flexion

4 El brazo esta flexionado mas de 90

grados

Tabla 7. Puntuacion del brazo.

La puntuaciodn asignada al brazo podra verse incrementada si el trabajador
tiene el brazo abducido o rotado o si el hombro esta elevado. Sin embargo, el
método considera una circunstancia atenuante del riesgo la existencia de apoyo
para el brazo o que adopte una posicién a favor de la gravedad, disminuyendo en
tales casos la puntuacion inicial del brazo. Las condiciones valoradas por el método
como atenuantes o agravantes de la posicion del brazo pueden no darse en ciertas
posturas, en tal caso el resultado consultado en la tabla 7 permanecerian sin
alteraciones.
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o)

fig.31: posiciones que modifican la puntuacién del brazo

+ El brazo estd abducido o rotado
+1 El hombro esta elevado.

{ Existe apoyo o postura a favor de la
= gravedad

Tabla 8. Modificaciones sobre la puntuacion del brazo.

Puntuacion del antebrazo

A continuacidn sera analizada la posicién del antebrazo. La consulta de la
tabla 9 proporcionara la puntuacién del antebrazo en funcién su angulo de flexién,
la figura 32 muestra los angulos valorados por el método. En este caso el método no
afiade condiciones adicionales de modificacion de la puntuacidén asignada.

2

fig.32 posiciones del antebrazo
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[ Puntos [  Posicien

1 El antebrazo esta entre 60 y 100
grados de flexion
El antebrazo esté flexionado por
2 debajo de 60 grados o por encima de
100 grados

Tabla 9. Puntuacion del antebrazo.

Puntuacion de la Muiieca

Para finalizar con la puntuacién de los miembros superiores se analizard la
posicion de la muieca. La figura 33 muestra las dos posiciones consideradas por el
método. Tras el estudio del angulo de flexion de la muifieca se procederd a la
seleccion de la puntuacidn correspondiente consultando los valores proporcionados
por la tabla 10

1 15° 2
15°

Fig.33 Posiciones de la mufieca

1 La munieca esta entre O y 15 grados
de fiexion o extension.

B La muneca esta flexionada o
extendida mas de 15 grados.

Tabla 10. Puntuacion de la muneca.
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El valor calculado para la mufieca se verd incrementado en una unidad si
esta presenta torsidn o desviacion lateral, figura 34.

Existe torsion o desviacion lateral de
la mufieca

Tabla 11. Modificacion de la puntuacién de la mufieca.

7\

fig.34 torsidn de la muiieca

+1

Puntuaciones de los grupos Ay B

Las puntuaciones individuales obtenidas para el tronco, el cuello y las
piernas (grupo A), permitird obtener una primera puntuacion de dicho grupo
mediante la consulta de la tabla mostrada a continuacion (Tabla A)

Tabla 12. Puntuacioén inicial para el grupo A.

La puntuacién inicial para el grupo B se obtendra a partir de la puntuacién
del brazo, el antebrazo y la mufieca consultando la siguiente tabla (Tabla B).
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Tabla 13. Puntuacion inicial para el grupo B.

Puntuacion de la carga o fuerza

La carga o fuerza manejada modificara la puntuacién asignada al grupo A
(tronco, cuello y piernas), excepto si la carga no supera los 5 Kilogramos de peso, en
tal caso no se incrementard la puntuacion. La siguiente tabla muestra el incremento
a aplicar en funcion del peso de la carga. Ademas, si la fuerza se aplica bruscamente
se deberd incrementar una unidad. En adelante la puntuacidon del grupo A,
debidamente incrementada por la carga o fuerza, se denominard "Puntuacién A".

+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg
La carga o fuerza esta entre Sy 10
+1
Kg
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kg.

Tabla 14. Puntuacion para la carga o fuerzas.

+1 La fuerza se aplica bruscamente.

Tabla 15. Modificacion de la puntuacion para la carga o fuerzas

Puntuacién del tipo de agarre

El tipo de agarre aumentara la puntuacion del grupo B (brazo, antebrazo y
mufieca), excepto en el caso de considerarse que el tipo de agarre es bueno. La
tabla 16 muestra los incrementos a aplicar segun el tipo de agarre. En lo sucesivo la
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 FASTA

agarre se denominara

+0

+1

+2

+3

El agarre es bueno y la fuerza de
agarmre de rango medio

El agarre con la mano es aceptable
pero no ideal o el agarre es aceptable
utilizando otras partes del cuerpo

Agarre Bueno.

Agarre Regular.

Agarre Malo .

| Puntos |  Posicion |

El agarre es posible pero no

Agarre Inaceptable.

El agarre es torpe e inseguro, no es
posible el agarre manual o el agarre es
inaceptable utilizando otras partes del

aceptable

cuerpo

Tabla 16. Puntuacién del tipo de agarre.

Puntuacion C

La "Puntuacion A" y la "Puntuacién B" permitiran obtener una puntuacién

intermedia denominada "Puntuaciéon C". La siguiente tabla (Tabla C) muestra los

valores para la "Puntuacion C".

TABLAC

Puntuacion A

DS ®m~N®d; & W=
oA D oD EWN - -
DD O0~NOE&WND =N

Puntuacion Final

NS ®o N & EWN-—-W

W N B W LN

RS e

Puntuacién B

5 | 6 7 8 9 10
3 31| 4 $ |6 |7
4 4 5|6 |6 ] 7
B 6| 6 3 B 8
5 6 7] 8|89
8 | 7 8 |18|9]°9
8 8 9 |9 1] 10
9 19|91 10] 11
10 10 | 10 10 | 10 | 11
10 | 10 | 11 | 11| 11 ] 12
M1 11]12]12] 12
1212|1212 | 12 | 12
1212|1212 12 ] 12

© W~~~

Lre)

"
1
12
12
12
12

La puntuacion final del método es el resultado de sumar a la "Puntuacion C"

el incremento debido al tipo de actividad muscular. Los tres tipos de actividad

consideradas por el método no son excluyentes y por tanto podrian incrementar el

valor de la "Puntuaciéon C" hasta en 3 unidades.
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[ Pumos |  Actvidsa

Una o mas partes del cuerpo
+1 permanecen estaticas, por ejemplo
soportadas durante mas de 1 minuto.

Se producen movimientos repetitivos,
+1 por ejemplo repetidos mas de 4 veces
por minuto (excluyendo caminar)

Se producen cambios de postura
+1 importantes o se adoptan posturas
inestables

Tabla 18. Puntuacion del tipo de actividad muscular.

El método clasifica la puntuacion final en 5 rangos de valores. A su vez cada
rango se corresponde con un Nivel de Acciéon. Cada uno determina un nivel de
riesgo y recomienda una actuacién sobre la postura evaluada, seifialando en cada
caso la urgencia de la intervencion. El valor del resultado serd mayor cuanto mayor
sea el riesgo previsto para la postura, el valor 1 indica un riesgo inapreciable
mientras que el valor maximo 15 establece que se trata de una postura de riesgo
muy alto sobre la que se deberia actuar de inmediato.

Puntuacvon

No es necesaria

Inapreciable Satuasion

Puede ser necesaria
la actuacion.

Es necesaria la
actuacion.

1 Bajo

2 Medio

Es necesaria la
3 Alto actuacion cuanto
antes.

Es necesaria la
4 Muy alto actuacion de
inmediato.

Tabla 19. Niveles de actuacion segun la puntuacién final obtenida.

A continuacidn se transcriben los resultados obtenidos luego de aplicar el
método para evaluar el puesto objeto de nuestro estudio:
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\

|
/

Esquema de puntuaciones

obtenidas
Tronco |3+1 Brazo 3+1
GRUPOA |Cuello |21 GRUPOB | Antebrazo 2
Piernas 1 Mufieca 1+1
Puntuacion Tabla A E Puntuacion Tabla B II'
e B
Fuerzas Agarre [ o ]
Puntuacion A Puntuacion B lII
Puntuacién Tabla C III
=5r
PUNTUACION FINAL _
REBA 10
Nivel de actuacién 3
Nivel de riesgo Alto
Resumen

Actividad muscular.
No hay partes del cuerpo estaticas.
Existen movimientos repetitivos.

No se producen cambios posturales importantes ni posturas inestables.

Niveles de riesgo y de accion:

Puntuacion final REBA: 10

Nivel de accion: 3

Nivel de riesgo: Alto

Actuacién: Es necesaria la actuacion cuanto antes
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RESOLUCION 886/2015 PROTOCOLO DE ERGONOMIA

ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE
RIESGOS

C.U.l.T.:33- Cll

Razdén Social: MA GRAL S.A. 70792728-9 U:
Direccion del Direccion:Ruta Nacional 12 — Km. Provincia: Misiones
establecimiento: 1.363.5—-Lote 2 M: B '
. , N° de
Area y Sector en estudio:  aserradero . 8
trabajadores:
Puesto de trabajo: canteadora
Procedimiento de trabajo Capacitacion:
escrito: SI/ NO Sl /NO
Nombre del trabajador/es: Altamirano Omar
. L, icaci6 I
Manifestacion temprana: SI / NO }meamon de
sintoma:

PASO 1: Identificar para el puesto de trabajo, las tareas y los factores de riesgo que se
presentan de forma habitual en cada una de ellas.

Tareas habituales del Puesto

Tiem| Nivel de Riesgo

de Trabajo
po
1 2 3 total tarea tarea ftarea
movimiento de
_ proceso | Sujecion s de EXpos(1 2 3
Factor Qe riesgo | de corte _ levantamien | I10N
de lajornada | ge tronco | del rollizo to de peso al
i ara evitar
hatbltsa.l de | en204 (P olpes | detrolloo Facto
rabajo partes golp del producto]| " 9€
cortado Riesg
o}
A Levantamiento y
descenso Si no si 65% 1
B Empuije / arrastre si si no 65%) 1 1
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C Transporte Si Si si 65%| L L
D Bipedestacion Si Si Si 65% 2 2 2
E Movir-n-ientos . - -
repetitivos Si Si Si 65% 2 2 2
F Postura forzada Si Si Si 65%) 1 2 1
G Vibraciones no si no 65%| 3
H Confort térmico no no no 65% 3 3 3
| Estrés de . . _
contacto Si Si Si 65% 2 2 2

Si alguno de los factores de riesgo se encuentra presente, continuar con la Evaluacion Inicial
de Factores de Riesgo que se identificaron, completando la Planilla 2.

Firma del Firma del Firma del
Empleador Responsable del Responsable del
Servicio de Servicio de
Higiene y Medicina del
Seguridad Trabajo
Fecha
Hoja
N°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area 'y Sector en estudio: aserradero

Puesto de trabajo: canteadora Tarea N°:

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

PASOZ1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo

implica:

No DESCRIPCION Sl NO
Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso

1 .
superior a 2 Kg. y hasta 25 Kg. "
Realizar diariamente y en forma ciclica

5 operaciones de levantamiento / descenso con una
frecuencia = 1 por hora o < 360 por hora (si se realiza
de forma esporadica, consignar NO) X
Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso

3 .
superior a 25 Kg X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si alguna de las respuestas 1 a 3 es Sl, continuar con el
paso 2.

Si la respuesta 3 es Sl se considera que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo
solicitarse mejoras en tiempo prudencial.

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 112



FACULTAD DE
INGENIERIA

PASO 2: Determinacioén del Nivel de Riesgo

N° DESCRIPCION Sl NO

El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga
1 sobrepasando con sus manos 30 cm. sobre la altura
del hombro IX

El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga
sobrepasando con sus manos una distancia

horizontal mayor de 80 cm. desde el punto medio
entre los tobillos. X

Entre la toma y el depdsito de la carga, el trabajador
3 gira o inclina la cintura mas de 30° a uno u otro lado
(0 a ambos) considerados desde el plano sagital.

X

Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles
de asir, se deforman o hay movimiento en su interior . X

El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga
con un solo brazo X

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

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

Firma del Firma del Firma del
Empleador Responsable del Responsable del
Servicio de Servicio de
Higiene y Medicina del
Seguridad Trabajo
Fecha:
Hoja N°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE
RIESGOS

Area y Sector en estudio: aserradero

Puesto de trabajo: Canteadora Tarea N°:

2.B: EMPUJE Y ARRASTRE MANUAL DE CARGA

PASO 1: Identificar si en puesto de trabajo:

Ne DESCRIPCION SI [NO

1 Se realizan diariamente tareas ciclicas, con una frecuencia = 1
movimiento por jornada (si son esporadicas, consignar NO). X
El trabajador se desplaza empujando y/o arrastrando

2 manualmente un objeto recorriendo una distancia mayor a los
60 metros X
En el puesto de trabajo se empujan o arrastran ciclicamente

3 objetos (bolsones, cajas, muebles, maquinas, etc.) cuyo
esfuerzo medido con dinamoémetro supera los 34 kgf. X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si alguna de las respuestas 1 a 3 es Sl, continuar
con el paso 2.

Si la respuesta 3 es Sl debe considerarse que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo
solicitarse mejoras en tiempo prudencial.

PASO 2: Determinacién del Nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION Sl | NO

Para empujar el objeto rodante se requiere un esfuerzo inicial
1 medido con dinamoémetro = 12 Kgf para hombres o 10 Kgf para
mujeres.

Para arrastrar el objeto rodante se requiere un esfuerzo inicial
medido con dinamoémetro = 10 Kgf para hombres o mujeres

El objeto rodante es empujado y/o arrastrado con dificultad (la
superficie de deslizamiento es despareja, hay rampas que subir
0 bajar, hay roturas u obstaculos en el recorrido, ruedas en mal
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estado, mal disefio del asa, etc.)

El objeto rodante no puede ser empujado y/o arrastrado con
ambas manos, y en caso que lo permita, el apoyo de las
manos se encuentra a una altura incobmoda (por encima del
pecho o por debajo de la cintura)

En el movimiento de empujar y/o arrastrar, el esfuerzo inicial
requerido se mantiene significativamente una vez puesto en
movimiento el objeto (se produce atascamiento de las ruedas,
tirones o falta de deslizamiento uniforme)

El trabajador empuja o arrastra el objeto rodante asiéndolo con
una sola mano.

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

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

Firma del Firma del
Empleador Responsable del Firma del Responsable del
Servicio de Servicio de Medicina del
Higiene y Trabajo
Seguridad
Fec
ha:
Hoja
N°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE
RIESGOS

aserrader
Area 'y Sector en estudio: o}

canteado
Puesto de trabajo: ra Tarea N°:

2.C: TRANSPORTE MANUAL DE CARGAS

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

Ne DESCRIPCION SI | NO
1 Transportar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg Yy hasta
25 Kg X
5 El trabajador se desplaza sosteniendo manualmente la carga
recorriendo una distancia mayor a 1 metro X
3 Realizarla diariamente en forma ciclica (si es esporédica, consignar
NO) X
4 Se transporta manualmente cargas a una distancia superior a 20
metros X
5 Se transporta manualmente cargas de peso superior a 25 Kg X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas 1 a 5 es Sl, continuar con el paso 2.

Si la respuesta 5 es Sl debe considerarse que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo
solicitarse mejoras en tiempo prudencial.

PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

N° DESCRIPCION Sl NO

En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la
carga entre 1 y 10 metros con una masa acumulada (el producto de la
masa por la frecuencia) mayor que 10.000 Kg durante la jornada

habitual X
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habitual

En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la
carga entre 10 y 20 metros con una masa acumulada (el producto de la
masa por la frecuencia) mayor que 6.000 Kg durante la jornada

Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se
deforman o hay movimiento en su interior.

Resolucion.

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

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por

lo tanto, se debe realizar una Evaluacion de Riesgos.

Firma del Empleador

. Firma del
Firma del
Responsa
Responsa
ble del
ble del ..
.. Servicio
Servicio
de de
. Medicina
Higiene y
Seguridad del
9 Trabajo
Fecha
Hoja
N°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area 'y Sector en estudio: aserradero

Puesto de trabajo: canteadora Tarea N°:

2.D: BIPEDESTACION

PASO 1. Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

N° DESCRIPCION SI | NO
1 El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie, sin
posibilidad de sentarse, durante 2 horas seguidas 0 mas.
Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta en si continuar con
paso 2
PASO 2: Determinacién del Nivel de
Riesgo
Ne DESCRIPCION SI | NO
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie
1 durante 3 horas seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse con
escasa deambulacion (caminando no mas de 100 metros/hora).
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie
5 durante 2 horas seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse ni
desplazarse o con escasa deambulacidn, levantando y/o
transportando cargas > 2 Kg. X
Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada en ambientes
3 donde la temperatura y la humedad del aire sobrepasan los limites
legalmente admisibles y que demandan actividad fisica. X
El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las
4 enfermedades mencionadas en el Articulo 1° de la presente
Resolucion. X
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Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por
lo tanto, se debe realizar una Evaluacion de Riesgos.

Firma del Firma del
Empleador Responsabl
e del Firma del Responsable del Servicio de
Servicio de Medicina del Trabajo
Higiene y
Seguridad
Fech
a
Hoja
N°:
ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE
RIESGOS
Area 'y Sector en estudio: aserradero
Puesto de trabajo: canteadora Tarea N°:
2.E: MOVIMIENTOS REPETITIVOS DE MIEMBROS SUPERIORES
PASO 1: Identificar si el puesto de trabajo implica:
Ne DESCRIPCION Sl [NO

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

Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si la respuesta es Sl, continuar con el paso 2.

PASO 2: Determinacién del Nivel de Riesgo.
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Ne DESCRIPCION

SI |NO

del ciclo de trabajo.

Las extremidades superiores estan activas por mas del 40% del tiempo total

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

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

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

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por

lo tanto, se debe realizar una Evaluacion de Riesgos.

Si la respuesta 3 es Sl, se deben implementar mejoras en forma prudencial.

Escala de Borg

Ausencia de esfuerzo

Esfuerzo muy débil

Esfuerzo débil,/ ligero

Esfuerzo moderado / regular
Esfuerzo algo fuerte

Esfuerzo fuerte

Esfuerzo muy fuerte

Esfuerzo extremadamente fuerte

Esfuerzo muy bajo, apenas perceptible 0,5

10
(maximo que una persona puede aguantar)

0
1
2
3
4

5y6
7,8y9

Firma del Empleador

Firma del .
Firma del
Responsab
Responsable del
le del ..
.. Servicio de
Servicio de ..
Higiene y Medicina del
Seguridad Trabajo
Fecha:
Hoja
Ne°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area 'y Sector en estudio: aserradero

Puesto de trabajo:

canteadora Tarea N°:

2.F: POSTURAS FORZADAS

PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de

trabajo implica:

Ne DESCRIPCION Sl NO
Adoptar posturas forzadas en forma habitual
durante la jornada de trabajo, con o sin aplicacion
1 . . X
de fuerza. (No se deben considerar silas
posturas son ocasionales)
Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta es Sl, continuar con el paso 2.
PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo
N° DESCRIPCION Sl NO
1 Cuello en extension, flexion, lateralizacion y/o «
rotacion
5 Brazos por encima de los hombros o con X
movimientos de supinacidn, pronacion o rotacion.
Mufiecas y manos en flexién, extension,
3 L . . X
desviacioén cubital o radial.
4 Cintura en flexion, extension, lateralizacion y/o N
rotacion.
5 Miembros inferiores: trabajo en posicién de rodillas X
0 en cuclillas.
El trabajador presenta alguna manifestacion
6 temprana de las enfermedades mencionadas en el
Articulo 1° de la presente Resolucién. X
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Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por
lo tanto, se debe realizar una Evaluacion de Riesgos.

Firma del Firma del
Empleador Responsable Firma del Responsable
del Servicio del Servicio de
de Higiene y Medicina del Trabajo
Seguridad
Fecha:
Hoja N°:

ANEXO I: Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: aserradero

Puesto de trabajo: canteadora Tarea N°:

2.-G VIBRACIONES MANO - BRAZO (entre 5 y 1500Hz)

PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo
implica de forma habitual:

N° DESCRIPCION SI NO

[Trabajar con herramientas que producen
1 vibraciones (martillo neumatico, perforadora, X
destornilladores, pulidoras, esmeriladoras, otros)

Sujetar piezas con las manos mientras estas son
mecanizadas

Sujetar palancas, volantes, etc. que transmiten
vibraciones X

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si alguna de las respuestas es Sl, continuar con el
paso 2.

Paso 2: Determinacion del Nivel de
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DESCRIPCION Sl NO

El valor de las vibraciones supera los limites
establecidos en la Tabla I, de la parte
correspondiente a Vibracion (segmental) mano-
brazo, del Anexo V, Resolucién MTEySS N°
295/03.

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

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

2.-G VIBRACIONES CUERPO ENTERO (Entre 1y 80 Hz)

PASO 1. Identificar si la tarea del puesto de trabajo
implica de forma habitual:

N° DESCRIPCION Sl NO
1 Conducir vehiculos industriales, camiones, «
maquinas agricolas, transporte publico y otros.
5 Trabajar pr6ximo a maquinarias generadoras de
impacto. X
Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas es Sl, continuar con el
paso 2.
Paso 2: Determinacioén del Nivel de
Riesgo
N° DESCRIPCION Sl NO
El valor de las vibraciones supera los limites
1 establecidos en la parte correspondiente a

Vibracion Cuerpo Entero, del Anexo V,
Resolucién MTEySS N° 295/03.
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el Articulo 1° de la presente Resolucién.

El trabajador presenta alguna manifestacion
2 temprana de las enfermedades mencionadas en

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna de las respuestas es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea

tolerable. Por lo tanto, se debe realizar uan evaluacon de riesgos.

Firma del
Responsable
del Servicio de

Firma del
Empleador

Firma del
Responsable del

Servicio de Medicina

Higiene y
Seguridad

del Trabajo

Fecha:

Hoja N°:
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE
RIESGOS

Area y Sector en estudio: aserradro

Puesto de trabajo: canteadora Tarea N°:

2.-H CONFORT TERMICO

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

N° DESCRIPCION Sl ('\)l
1 En el puesto de trabajo se perciben temperaturas no
confortables para la realizacion de las tareas X
Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuestas es Sl, continuar con
el paso 2.
PASO 2: Determinacion del Nivel de
Riesgo.
Ne DESCRIPCION Sl '(\)'
1 EL resultado del uso de la Curva de Confort de Fanger, se
encuentra por fuera de la zona de confort.

Si la respuesta es NO se presume que el riesgo es tolerable .

L1

A
Fuente: Fanger, P.O. \ i ) 4 :
Thermal confort. 7o DEMASIAGO CALIENTE

Mc.Graw Hill. New York. 0

1972 * N\ CALIENTE
50 AN
SENSACION DE CONRORT

ZONA DE COMODIDA

N\

FRIO

DEMASIADO
FRIO

15 20 25 30 as 40

TEMPERATURA
OPERATIVA (*C)

Fig. 4.6 Curvas de confort (P.O. Fanger)

Firma del Firma del Firma del Responsable del
Empleador Responsable Servicio de Medicina del
del Servicio Trabajo
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ANEXO I: Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area 'y Sector en estudio: aserradero

Puesto de trabajo: canteadora Tarea N°:

2.-l ESTRES DE CONTACTO

PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica de forma habitual:

Ne DESCRIPCION SI NO

Mantener apoyada alguna parte del cuerpo ejerciendo una presion,
1 contra una herramienta, plano de trabajo, maquina herramienta o
partes y materiales. X

Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si la respuestas es SlI, continuar con el paso 2.

PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo.

Ne DESCRIPCION Sl NO
1 El trabajador mantiene apoyada la mufieca, antebrazo, axila o muslo
u otro segmento corporal sobre una superficie aguda o con canto.
5 El trabajador utiliza herramientas de mano o manipula piezas que
presionan sobre sus dedos y/o palma de la mano habil.
3 El trabajador realiza movimientos de percusion sobre partes o
herramientas
El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las
4 enfermedades mencionadas en el Articulo 1° de la presente
Resolucion.

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

Firma del Empleador Firma del Responsable Firma del
Responsable del

del Servicio de Higiene y Servicio de

Seguridad Medicina del
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ANEXO | - Planilla 3: IDENTIFICACION DE
MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Razén Social: MA GRAL S.A.

Nombre del
trabajador/es:

Direccion del establecimiento:

Altamirano
Omar

S.A.

Area y Sector en estudio: Aserradro MA GRAL

Puesto de Trabajo: canteadora

materia prima

Tarea analizada: jornada normal de proceso de

Medidas Correctivas y Preventivas (M.C.P.)

Medidas Preventivas

Observacion

FLORES ALEJANDRO JOSE

N° |Generales SIINO

Fecha: es
Se ha informado al trabajador/es,
supervisor/es, ingeniero/s y directivo/s se informa en

1 relacionados con el puesto de trabajo, X la seleccion
sobre el riesgo que tiene la tarea de del puesto de
desarrollar TME. trabajo
Se ha capacitado al trabajador/es y
supervisore/es relacionados con el

2 |puesto de trabajo, sobre la identificacion | x
de sintomas relacionados con el al ingreso y
desarrollo de TME cada afno

Pagina 127



FACULTAD DE

INGENIERIA

Se ha capacitado al trabajador/es y
supervisor/es relacionados con el puesto
de trabajo, sobre las medidas y/o X
procedimientos para prevenir el
desarrollo de TME.

idem anterior

Medidas Correctivas y Preventivas
Especificas (Administrativas y de Ingenieria)

Observacion
es

capacitar al trabajador en las posiciones correctas que debe
adoptar y las formas de manipuleo de los troncos.

registrar y notificar
cada item

Se tratard de implementar descansos e intervalos en la tarea para
evitar las consecuencias del estrés, al ser repetitivo esta asociado
a una somnolencia y disminucion rendimiento.

Adoptar posturas correctas y cémodas en el momento de realizar
las actividades que le corresponde durante la jornada de trabajo

4

Los operarios al manipular la maquina deberan utilizar las gafas
de seguridad.

Realizar una verificacion periddica del estado de la maquinaria en
su totalidad.

No utilizar ropas holgadas que puedan generar el riesgo de
atrapamientos con partes moviles de la maquina.

Proporcionar al trabajador un mejor espacio de trabajo a través de
la implementacion de un sistema de orden y limpieza

Observaciones:

Firma del Empleador
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Anexo | - Planilla 4: MATRIZ DE SEGUIMIENTO DE MEDIDAS
PREVENTIVAS

Razén C.U.L.T.:33707927289

. MA GRAL S.A.
Social:
Direccion del Ruta Nacional 12 — Km. 1.363.5 — Lote 2 M: B
establecimiento:
Areay Sector en ASERRADERO / CANTEADORA
estudio:
. Fecha de Fecha de
Fecha implementa | .
Nombr de cion de la implementa | Fecha
N° M.C.P e del Nivel de riesgo . cién de la de
Evaluac Medida . :
Puesto ! L Medida de | Cierre
ion Administrat -
. Ingenieria
iva
1
2
3
4
5
6
Firma del Firma del
Empleador Firma del Responsable del Responsable del
Servicio de Higiene y Servicio de
Seguridad Medicina del
Trabajo
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MEDIDAS CORRECTIVAS en riesgos ASERRADERO MA GRAL S.A.

Se estableceran y ejecutaran medidas de control necesarias de acuerdo a
los Riesgos identificados con el objeto de que dichos aspectos o riesgos sigan siendo
no significativos o aceptables.

Para controlar los riesgos se van a seguir los siguientes pasos:

1. Eliminacion: Puesta en prdactica de medidas de ingenieria o
administrativas para eliminar totalmente el peligro. Esta medida deberd ser
priorizada sobre el resto de todas las medidas. Implica deshacerse de trabajos
peligrosos, herramientas, procesos, maquinarias o materiales/substancias.

2. Sustitucién: Si la eliminacién no es practicable, se deberd tratar de
substituir o reemplazar un trabajo, substancia o proceso con otro con peligros de
menor riesgo. Ej.: Substituir substancias quimicas por una mas segura, adquirir
equipamiento que requiera menor mantenimiento, reducir la cantidad en el
almacenamiento de substancias peligrosas.

3. Controles de ingenieria: En este tipo de medidas de control, entran varias
medidas que pueden ser tomadas, como redisefio, aislamiento, automatizacion,
bloqueos, absorcién y dilucién entre otras. Estas medidas de control apuntan a
modificar el trabajo, materiales, lugar de trabajo, entre otros para reducir el riesgo
lo mas cercano posible de la fuente.

4. Equipo de proteccion personal: Como ultimo recurso, los trabajadores
deben ser protegidos con equipamiento para reducir el potencial dafio de la
exposicién al peligro. Este es el menos efectivo de los controles, ya que solo
disminuye la gravedad de las lesiones.
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RECOMENDACIONES

De acuerdo a lo obtenido en el andlisis, se recomienda capacitar al
trabajador en las posiciones correctas que debe adoptar y las formas de manipuleo
de los troncos.

Se tratard de implementar descansos e intervalos en la tarea para evitar las
consecuencias del estrés, al ser repetitivo estd asociado a una somnolencia y
disminucion rendimiento.

Adoptar posturas correctas y comodas en el momento de realizar las
actividades que le corresponde durante la jornada de trabajo.

Realizar pequefias pausas después de malas posturas tratando de hacer
movimientos contrarios para relajar la musculatura del cuerpo.

Tener buenos canales de comunicacion en el ambiente de trabajo para
aminorar la carga mental. Que los descansos sean utilizados como momento de
distraccion.

Programar la capacitacidon anual que realizara el personal de seguridad con
temas de prevencidén de riesgo y uso de los elementos de seguridad para la
realizacion de la tarea a todo el personal, el uso correcto de los EPP respiratorio
como auditivo, la puesta a tierra de los equipos, como también la senalizacion.

Para asegurar una efectiva proteccion de los EPP del trabajador el operario
deberia realizar la tarea con una madscara facial para que lo proteja de las
proyecciones de particulas de madera, complementando con el uso de guantes de
cuero y botines de seguridad.

Verificar que se encuentren los equipos del aserradero con matafuegos los
cuales deberian estar en condiciones para el caso de existir una emergencia, se
deberia realizar un seguimiento y control por parte del personal de administracién.

Los operarios al manipular la maquina deberan utilizar las gafas de
seguridad.

Mantener la zona de trabajo limpia y ordenada.

Proporcionar al trabajador un mejor espacio de trabajo a través de la
implementacién de un sistema de orden y limpieza.

Prohibir el uso de anillos, cadenas y relojes
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Realizar una verificacién periddica del estado de la maquinaria en su
totalidad.

No utilizar ropas holgadas que puedan generar el riesgo de atrapamientos
con partes moviles de la maquina.

Se debe utilizar el empujador para manejar la madera, en caso de no hacerlo
corre el riesgo de amputacion de los dedos.

Las maquinas deberan estar equipadas con aspiradores de particulas.

La maquina no sera utilizada por operarios que no tengan la capacitacién
sobre uso de la maquinaria

Cuando se termine de usar la maquina se apagara y se desconectara hasta el
otro dia.

Chequear periddicamente el estado de los cables de electricidad que se
encuentren en perfecto estado.
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COSTOS GENERALES DERIVADOS DE ACCIDENTES

Es muy importante que toda organizacién determine los costos en materia
de prevencidn de seguridad y salud para con los empleados e instalaciones.

Si se obtiene un correcto estudio y andlisis del mismo se llega a la conclusion
de que es necesario y conveniente invertir con anterioridad en la seguridad y no
luego de la ocurrencia de un accidente.

Para el trabajador

En la mayoria de los casos las lesiones le afectan econdmicamente de
manera adicional a través de:

Los gastos de transporte y desplazamiento hacia los lugares de atencién
médica.

Las pérdidas en percepciones y prestaciones adicionales al salario base.

Los gastos por la adquisicion de algunos materiales complementarios al
tratamiento.

Las erogaciones con relacion a asesoria juridica y a la interposicion de
demandas de caracter laboral.

Para las empresas

Los principales costos econémicos para las empresas en relacidon con los
accidentes de trabajo se pueden separar en los siguientes dos grandes grupos:

Costos directos

Este grupo incluye los costos tanto en materia de prevencién después de,
como del seguro de Riesgos de Trabajo.

1) La inversién en materia de la prevencién de los riesgos de trabajo tales
como medidas y dispositivos de seguridad, instalaciones, equipo de proteccién
especifico, sefialamientos y cursos de capacitacion.

2) Las cuotas o aportaciones que por concepto de seguro de Riesgos de
Trabajo estd obligado a pagar el empleador al seguro social.
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3) Las primas que se aumentan, o costos de los seguros adicionales para la
empresa y los trabajadores.

Costos indirectos

Son el conjunto de pérdidas econdmicas tangibles que sufren las empresas
como consecuencia de los accidentes:

1) El tiempo perdido de la jornada laboral.

2) Los dafios causados a las instalaciones, maquinaria, equipo vy
herramientas.

3) El lucro cesante por parada de la maquinaria.

4) Las pérdidas en materia prima, subproductos o productos.
5) El deterioro del ritmo de produccién.
6) La disminucién de la Calidad.

7) El incumplimiento de compromisos de produccion y la penalizacion de
fianzas establecidas en los contratos.

8) La pérdida de clientes y mercados.
9) Los gastos por atencion de demandas laborales.

10) El deterioro de la imagen corporativa.
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Tema 3

CONFECCION DEL PROGRAMA INTEGRAL DE
PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

ASERRADERO MA GRAL S.A.
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PROGRAMA INTEGRAL DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

La ley 19.587 es la que ofrece el marco regulatorio de los temas descriptos, asi
como provee a todo establecimiento, con independencia de la naturaleza
econdmica de sus actividades, un plan de mejoramiento en distintos niveles a fin de
lograr un incremento gradual de las condiciones de higiene y seguridad en el trabajo
produciendo consiguientemente un alto impacto en la reduccion de la
siniestralidad. La planificacion de la actividad preventiva en materia de seguridad e
higiene consiste en formular con anticipacién los objetivos, criterios y
procedimientos necesarios para implantar la politica de prevencién de riesgos
laborales en una empresa determinada. Dentro de la planificacion se deben
documentar los procedimientos y actuaciones necesarias para implantar una
politica eficaz de control de los riesgos laborales.

Este proceso comprende:
Identificar y establecer los objetivos para su consecucién.

Implantar métodos y procedimientos para medir y valorar las acciones
necesarias para desarrollar, mantener y mejorar la cultura preventiva de la empresa
y el control sobre los riesgos derivados del trabajo. En la planificacién de la
prevencidn se integran todas las obligaciones empresariales, la necesaria
informacién y formacién de los trabajadores en materia preventiva, la vigilancia de
la salud, las medidas de emergencia o la coordinacién de todos estos aspectos. La
planificacion de la actividad preventiva incluye los medios humanos y materiales
necesarios, asi como la asignacion de los recursos econdmicos precisos para la
consecucion de los objetivos preventivos previstos. Detectar y evaluar todos
aquellos riesgos que representan las posibilidades de un dafio a la salud de los
trabajadores considerando las actividades, procesos de trabajo, ubicacion
geografica y necesidades especificas que en materia de seguridad, higiene y medio
ambiente en el trabajo lleguen a presentar sus instalaciones y trabajadores. Se debe
adoptar las medidas necesarias para el control sistematico de todo riesgo detectado
conforme a las disposiciones de normatividad reglamentaria y legal.

Se plantean como objetivos:

a) Optimizar las condiciones y el medio ambiente de trabajo y por ende
favorecer una mejor calidad de vida.

b) Prevenir los efectos a la salud ocasionada por el factor de riesgo.

c) Cumplir con los aspectos legales.
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d) Reducir o eliminar los costos de indemnizacién generados por los efectos
nocivos a la salud que pudieran generarse por la exposicion al riesgo de origen
ocupacional.

POLITICA DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES.

MA GRAL S.A. se compromete a promover las medidas orientadas a la
mejora continua, incrementando la competitividad, integrando la Prevencion de
Riesgos Laborales en todas sus actividades con el fin de elevar el nivel de proteccién
de seguridad y salud de sus trabajadores.

Para esto:

Mantendrd un proceso de mejora continua, adoptando las medidas
necesarias para que las condiciones de seguridad en los puestos de trabajo cumplan
con las normas establecidas en la legislacion. Se impulsara la participacion activa de
los trabajadores en la prevencion de riesgos laborales, promoviendo y garantizando
la informacién y formacién sobre las medidas y conductas seguras a adoptar para la
prevencion de los riesgos inherentes a cada puesto de trabajo.

MISION

Contribuir al desarrollo sustentable del sector industrial Maderero
Misionero, satisfaciendo las expectativas de los accionistas, empleados, clientes,
proveedores y comunidades en las que operamos.

VISION

Liderar continuamente el mercado regional, promoviendo su desarrollo,
intensificando el liderazgo en costos y complementandolo con aspectos
diferenciadores que mejoren nuestra competitividad.

VALORES

COMPROMISO Damos lo mejor de cada uno para el logro de los objetivos
acordados.

RESPETO Promovemos el respeto mutuo entre las personas y el cuidado
responsable del medio ambiente y la seguridad.

ETICA Desarrollamos nuestras actividades con integridad y honestidad,
actuando consistentemente.
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PROFESIONALISMO Desarrollamos nuestras tareas, aplicando los mejores
conocimientos y estandares de calidad para cada situacion.

POLITICA INTEGRADA DE CALIDAD, MEDIO AMBIENTE, SALUD Y
SEGURIDAD.

-Mejora continua en la gestién y el desempefio del Medio Ambiente y la
Seguridad y Salud Ocupacional para todos los procesos y sistemas existentes en la
organizacion.

-Procurar activamente que nuestros empleados estén involucrados por
medio de capacitacion, incentivando su apoyo al logro de los objetivos de calidad,
medio ambiente, salud y seguridad de la empresa.

-ldentificar, evaluar y manejar responsablemente los riesgos para el
ambiente, la salud y la seguridad industrial a través de un Plan Integrado de Manejo
de Riesgos, bajo criterios de mejora continua, prevencion de la contaminacion y
prevencion de lesiones y enfermedades.

-Asegurar que todas las actividades de la empresa cumplen con las leyes y
regulaciones vigentes.

-Comunicar oportunamente los riesgos asociados a nuestras instalaciones,
operaciones y productos, a fin de promover actitudes responsables y alineadas de
todos aquellos que de algin modo se encuentren alcanzados.

Para cumplir ésta politica, los operarios se responsabilizan de:

-Trabajar en forma segura siguiendo rigurosamente las instrucciones vy
recomendaciones del supervisor y del servicio de Seguridad.

-Informar en forma inmediata toda condicidn insegura al superior inmediato.
-Cumplir con las normas de Seguridad e Higiene que le son impartidas.

-Usar permanentemente los Elementos de Protecciéon Personal que se le
entregan.

-No aceptar realizar tareas inseguras.
-Mantener el drea de trabajo limpia y ordenada.
-Pedir instrucciones detalladas al Supervisor antes de iniciar las tareas.

-Obedecer y respetar todos los carteles, vallados y sefializaciones en planta.
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-Asimismo, es responsabilidad de los empleados el cumplimiento de todas
las normas de seguridad y politicas de la Compaiiia aplicables a fin de garantizar su
propia seguridad y la de sus compafieros de trabajo.

Esta Politica esta fundamentada en que:

-Todos los eventos e incidentes de trabajo y ambientales pueden ser
prevenidos ya que las causas que lo generan pueden ser eliminadas, reducidas y
controladas.

-La prevencién de accidentes de trabajo y ambientales son una obligacién de
todo el personal de la empresa.

-El sistema de Gestidon implementado por la empresa previene, detecta,
evalla y controla los riesgos del trabajo e impactos ambientales y se encuentra
basado en la capacitacion y compromiso de cada uno de sus empleados.

-La mejora continua de la actitud segura en la ejecucion de las tareas y del
desempeiio ambiental se lograra adoptando las metodologias, procedimientos vy
tecnologias de avanzada y la experiencia y el conocimiento de los integrantes de la
empresa.

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA.

Se han tenido en cuenta lo siguiente:

Cumplimiento de la legislacién vigente en materia de Prevencién de Riesgos
Laborales. Adopcidn de las medidas apropiadas para la proteccién de la seguridad y
salud de los trabajadores. Integraciéon de la seguridad en los métodos vy
procedimientos de trabajo. Capacitacion de todo su personal con el fin de lograr un
mejor desempeno laboral en relacién con la prevencién de riesgos laborales.

Esto implica:

La contratacion de un Servicio de Higiene y Seguridad segun lo dispuesto,
gue cuente con el conjunto de medios humanos y materiales necesarios para
realizar las actividades preventivas. Las especialidades o disciplinas preventivas de
Medicina del Trabajo asi como las actividades preventivas que no sean asumidas a
través del Servicio de Prevencidn serdn concertadas a través de servicios ajenos
certificados. Se establece un modelo de gestidon y organizacién de la prevencién
integrada en el conjunto de las actividades de la empresa y en todos sus niveles
jerarquicos.
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INTEGRANTES DE LA ESTRUCTURA: FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

Direccion de la empresa

La actuaciéon de la direccién de la empresa se establece en los siguientes
compromisos:

1. Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores a su cargo mediante la
implementacidn de la politica de seguridad integral.

2. Definir las responsabilidades para cada integrante de la empresa en
materia de seguridad.

3. Facilitar los recursos necesarios tanto humanos como materiales, para
conseguir los objetivos propuestos en prevencion.

4. Promover la participacién activa de los trabajadores, respetando su
derecho a la informacion, participacién y consulta.

5. Desarrollo e implementacion del Programa de Gestién asi como la mejora
continua de su eficacia.

6. Evaluacién y control de los riesgos profesionales

7. Revisiéon de los proyectos de obras nueva o de ampliacién de las
instalaciones o maquinarias para comprobar que una vez instaladas no constituyen
fuentes de condiciones peligrosas dificiles de suprimir.

8. Confeccién de normas y métodos de trabajo de las tareas consideradas
peligrosas en la empresa.

9. Realizacidn de inspecciones de control del cumplimiento de la normativa
en las dependencias de la empresa, identificando, evaluando y controlando los
riesgos detectados.

10. Investigacion de accidentes para detectar causas y adoptar las medidas
oportunas para su control.

11. Formacion e informacion de personal a todos los niveles y en la materia
de su especializacidn, organizando charlas, cursos, campafias de prevencion etc., en
la empresa.

12. Planificar la gestion de emergencias y formacién de equipos de
respuesta.
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13. Normalizacidén de equipos de seguridad, control de compras y revision de
los mismos.

Servicio de Higiene y Seguridad

Debe formar parte de la elaboracidn, puesta en practica y evaluacion de los
planes y programas de prevencion de la empresa. A tal efecto coordinara su
incidencia en la prevencién de riesgos en lo referente a:

1. Los proyectos en materia de planificacion, organizacién del trabajo e
introduccidn de nuevas tecnologias.

2. La organizaciéon y el desarrollo de las actividades de proteccion vy
prevencion. Identificar las necesidades de formacidn para la Prevencién de Riesgos
y realizar la planificacién y organizacién para que se cubran estas necesidades.

3. Desarrollar iniciativas sobre técnicas y procedimientos de control de
riesgos, que permitan evaluar el cumplimiento de las normativas y los
procedimientos de operacidén, proponiendo a la empresa la mejora de las
condiciones o correccidn de las deficiencias existentes.

4. Verificar la situacidn relativa a la prevencién de riesgos en los sectores de
trabajo, realizando a tal efecto las visitas que estime oportunas.

Trabajadores

1. Conocer y cumplir toda la normativa, procedimientos e instrucciones que
afecten a su trabajo, en particular a las medidas de prevencidn y proteccion

2. Asumir una conducta de auto cuidado personal permanente ayudando al
cumplimiento de las medidas de prevencién, por su propia seguridad y salud y por
la de aquellas personas a las que pueda afectar su actividad profesional, a causa de
sus actos y omisiones en el trabajo, de acuerdo con su formacién.

3. Utilizar los equipos adecuados al trabajo que se realiza teniendo en
cuenta el riesgo existente, usarlos de forma segura, y mantenerlos en buen estado
de conservacién.

4. No anular y utilizar correctamente los dispositivos de seguridad existentes
o que se instalen en los medios relacionados con su actividad o en los lugares de
trabajo en los que ésta tenga lugar.
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5. Cooperar activamente con la empresa en todas aquellas actividades
destinadas a la prevencion de riesgos laborales para poder garantizar unas
condiciones de trabajo que no entrafien riesgos para la seguridad y la salud de los
trabajadores en el trabajo.

6. Mantener las dreas de trabajo limpias y ordenadas. Colocar lo que se
utiliza en el lugar adecuado. El siguiente plan de prevencién estd dirigido a todos los
miembros de la empresa, involucrando asi a cada una de las secciones de la fabrica
se aplica a aquellos trabajadores que desempeiian funciones dentro del aserradero
contemplando también el lugar fisico y las condiciones ambientales del mismo.

Responsable del programa

- Encargado de Seguridad e Higiene de la empresa.
Responsables de Subprogramas y actividades

- Jefes de drea y supervisores

CAPACITACION EN MATERIA DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Las la capacitaciéon en materia de higiene y seguridad en el trabajo se
encuentra contemplada en la normativa vigente la cual se detallan a continuacién:

Son obligaciones del empleador promover la capacitacion del personal en
materia de higiene y seguridad en el trabajo, particularmente en lo relativo a la
prevencion de los riesgos especificos de las tareas asignadas; art 9 inciso “k” de ley
19587. La capacitacidn del empleado consiste en un conjunto de actividades cuyo
propdsito es mejorar su rendimiento presente o futuro, aumentando su capacidad a
través de la mejora de sus conocimientos, habilidades y actitudes. El plan de
capacitacién implica brindar conocimientos, que luego permitan al trabajador
desarrollar su labor en forma segura y sea capaz de resolver los problemas que se le
presenten durante su desempefio.

Planificacidn de capacitacion anual en materia de prevencion de riesgos laborales.

La formacion en materia de prevencién de riesgos laborales, ademas de ser
un derecho de los trabajadores impuesto por la legislacién vigente, es un
instrumento fundamental como accion preventiva para mejorar la proteccion del
trabajador frente a estos riesgos.
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Se detectan todas las necesidades de capacitacidon, estas se planifican y
desarrollan de manera de asegurar que las personas cuyo trabajo pueda originar un
impacto significativo en la seguridad o un riesgo laboral no tolerable cuenten con
los conocimientos y el entrenamiento adecuado. Todas las actividades de
concientizacién y capacitacion son registradas. Las capacitaciones estan destinadas
a los distintos niveles de la empresa, se dictardn en el horario de trabajo y se
ajustara al periodo durante el cual la empresa esté en actividad, se establecen
temas en general y cada ano se seleccionardn los especificos para el mismo. Para
ciertos temas el personal deberd completar una evaluacién de comprensién del
tema una vez que haya recibido la instruccidn correspondiente

Necesidades de Capacitacion.

De acuerdo al andlisis sobre el origen e identificacién de las necesidades de
capacitacién de la organizaciéon las mismas se fundamentan en lo siguiente:

- Legislacién Vigente (Ley 19587, Dto. 351/79, Ley 24557).

-Indicaciones de la ART, relacionadas con el agente de riesgo principal
identificado y consensuado con la misma.

-Relevamiento de incidentes y accidentes ocurridos donde desarrolla sus
actividades la empresa.

-ldentificacién de problemas de interpretacién y ejecucién de los
procedimientos emitidos por la gerencia de seguridad y medio ambiente para el
desarrollo de las actividades basado en normas de prevencién de riesgos laborales.
Cabe aclarar que esta identificacion se realiza en base a entrevistas y encuestas
efectuadas al personal.

-Desvios observados en auditorias realizadas al personal en el desarrollo
habitual de sus tareas en planta, como asi también los desvios en materia de
normas de higiene y seguridad observados en las recorridas habituales por los
lugares de trabajo.

Objetivos

Se plantean como objetivos del presente trabajo, los detallados a
continuacion:
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-Contribuir con la mejora en la prevencidon de riesgos laborales de la
organizacion.

-ldentificar las necesidades en materia de capacitacion del personal de la
empresa.

-Reconocer los contenidos y los recursos necesarios para llevar adelante un
adecuado plan de capacitacion de la empresa.

El Plan de capacitacién pretende impartir a los trabajadores la formacion e
informacién necesaria y suficiente con la finalidad de obtener los mayores niveles
posibles de seguridad y salud para los mismos. Ademas de los objetivos especificos
que corresponden a:

-Fomentar una cultura preventiva, que favorezca la participacién de todos
los trabajadores

-Contribuir a elevar el nivel de proteccién de la seguridad y la salud de los
trabajadores.

-Promocionar la integracién de la prevenciéon en todos los niveles de la
empresa.

-Que los trabajadores identifiquen los riesgos a los que se hallan expuestos y
conozca medidas preventivas que debe adoptar en el desarrollo del trabajo.

-Lograr el uso correcto los medios y equipos de proteccidon de acuerdo con
las instrucciones recibidas

-Hacer que el trabajador conozca cdmo actuar en caso de emergencia
Metas

A) Dar cumplimiento a los programas de capacitacion elaborados en
coordinacidn con el area de RRHH en los términos que establece el Reglamento
para la capacitacién.

B) Introducir como norma obligatoria que todo curso, seminario, charla, etc.,
contenga un subtema de seguridad y salud el trabajo especifico por cada tema
tratado.

C) Adiestrar a todos los trabajadores de la dependencia o entidad en materia
de atenciéon de accidentes (primeros auxilios) y uso del equipo contra incendios
conforme a los lineamientos establecidos por la Ley n? 19.587 de higiene y

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 144



FACULTAD DE
INGENIERIA

seguridad en el Trabajo. El jefe de Recursos Humanos de la empresa en
coordinacion con el titular del drea de capacitacion, mantendra registros
actualizados sobre la capacitacién impartida en materia de seguridad y salud en el
trabajo. En caso de accidente, el titular del drea tendra la obligaciéon de organizar
reuniones de andlisis conjuntamente con el drea de seguridad y salud en el trabajo y
con todos los trabajadores que estén expuestos a riesgos de trabajo semejantes a lo
ocurrido para evitarlos en lo posible.

Responsabilidades

La responsabilidad de impartir la capacitacién a los trabajadores serd del
servicio de higiene y seguridad.

Desarrollo del plan de formacidn.

Se organizara el plan atendiendo a las necesidades evaluadas, teniendo
como destinatarios:

-Nivel Intermedio (Encargados).
-Nivel Operativo Productivo (Trabajadores de los distintos sectores)

Se estableceran las necesidades de formacién a partir de los siguientes
puntos:

Evaluacién de riesgos.
Resultados de las investigaciones de accidente.
Existencia de trabajos de especial peligrosidad.

Posibilidad de cambios en los puestos de trabajo o en los equipos que se
utilicen.

Cumplimiento de obligaciones legales

Formacion para actuacién en caso de emergencia.
Formacidn para la utilizacién de equipos de trabajo.
Trabajadores de nueva incorporacién.

Trabajadores que cambien de puesto de trabajo o funcién.

Metodologia de aplicacion para la capacitacion del personal
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Serdn llevadas a cabo de manera presencial, mediante charlas programadas
complementandose con material de capacitacién acorde a los temas. Se utilizara
soportes tales como videos, powerpiont y fotografias integradas de modo
informativo segun el tema a tratar y se impartira dentro de la jornada laboral o, en
su defecto, en otras horas pero con la compensacion retributiva necesaria.

Técnicas de evaluacion

Para constatar la recepcidon y el entendimiento de los conocimientos
impartidos en el proceso de formacion se realizara, al final de la jornada, una
evaluacién escrita. Luego se pedird la opinion de los participantes sobre la
capacitacién recibida invitandolos a completar en forma andénima un cuestionario
de calificacidn.

Recursos materiales y tecnoldgicos

SOPORTE AUDIOVISUAL Se prevé la utilizacion como soporte de
capacitacioén, la exhibicion de videos, peliculas y demas material audiovisual a los
fines de favorecer el entendimiento de los métodos y précticas de trabajo seguro,
favoreciendo la comunicacion y la participacion activa.

SOPORTE ESCRITO Cada asistente recibira la documentacion resumida de los
aspectos mas importantes tratados en las actividades de capacitacién, folletos,
manuales, instructivos, normas, procedimientos de trabajo por escrito.

MATERIAL DE CONSULTA Y MARCO DE ORIENTACION Para llevar adelante las
correspondientes capacitaciones al personal se utilizaran los recursos que se
detallan a continuacién:

-Legislacidon vigente en materia de Higiene y Seguridad.
-Plan de Contingencias Operativo.

-Manuales de fabricante.

-Literatura de seguridad.

Metodologia

Las estrategias metodoldgicas utilizadas para abordar las tematicas
planteadas, son las siguientes:

Técnicas Expositivas, puntualmente, la exposicion dialogada que consiste en
una exposicion alternada con preguntas dirigidas a todo el auditorio contando con
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la ayuda de material audiovisual, el objetivo de este tipo de estrategia es el de
explicar los temas controlando la comprensidn vy facilitar la presentacién de nuevas
ideas. Ademds se busca incentivar la participacion del personal para lograr un
mayor compromiso con los temas tratados. Otra metodologia aplicada es la técnica
de resolucién de problemas a través del estudio de casos donde los participantes
analizan un caso real, primero individualmente luego en grupo y por ultimo
exponen las conclusiones, el objetivo es desarrollar habilidades practicas complejas
y preparar al personal para enfrentar situaciones reales. Dentro de esta misma
técnica se utilizara también las demostraciones y practicas guiadas a través de
instructores experimentados para el desarrollo de habilidades prdcticas, ganar
experiencia y confianza, y conocer el ambiente real de la tarea.

Soportes y recursos auxiliares

Para lograr los objetivos planteados y el correcto dictado las capacitaciones
planificadas, se deberd contar con:

-Computadora.

-Candn Proyector, Pantalla.

-Boligrafo o lapicera para cada uno de los participantes.

-Planilla de registro de asistencia a la capacitacion.

-NUumero de copias suficientes de evaluaciones como de encuestas.
Técnicas de evaluacion

La principal técnica de evaluacién de la compresion de los conocimientos
tedricos es la utilizacién de definiciones conceptuales con preguntas con opciones
de verdadero o falso y respecto a la parte practica se realizaran pruebas en el lugar
de la capacitacién en caso de corresponder y mediante observaciones se evaluaran
las actitudes en el lugar de trabajo.

Registro de capacitaciones

Para documentar la participacion del personal en actividades de
capacitacion se dejara registro por escrito en planilla de registro de capacitaciones
la cual dejara constancia de:

-Fecha
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-Lugar

-Tema de la Capacitacién

- Nombre del trabajador

-Puesto de trabajo

-DNI

-Firma del participante

-Duracién de la Capacitacion

-Firma del responsable de la capacitacién.
Temario general

-Elementos de proteccidn personal
Objetivo

Que los participantes puedan reconocer la importancia del uso de los
elementos de proteccién personal, las protecciones que otorgan y su uso y
mantenimiento adecuado

Contenido

Distintos elementos de proteccién personal.

Requisitos y cuidados. Identificar riesgos para evaluar la proteccidn asociada.
Derechos y obligaciones del trabajador

Alcance

Todos los trabajadores que realizan tareas que involucran un riesgo que no
puede ser eliminado mediante acciones preventivas.

Prevencion de incendios

Objetivo
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Lograr que los asistentes puedan implementar medidas de prevencién
basicas contra incendios. Distinguir y utilizar extintores adecuados al tipo de fuego
presente. Actuar de manera eficiente y segura.

Contenido

Concepto de incendio. Causas de incendios. Clases de fuego. Medidas de
prevencion. Uso de extintores.

Alcance

Todos los integrantes de la empresa.
Procedimiento ante emergencias
Objetivo

Dar a conocer riesgos particulares del lugar donde se vaya a trabajar. Que
los participantes actuen con seguridad y calma frente a una emergencia. Evitar que
por una emergencia se produzcan accidentes.

Contenido
Riesgos propios del lugar/Programa.
Normas / Procedimientos para actuar en caso de emergencia.

Pautas para evitar que una emergencia termine provocando accidentes por
acciones incorrectas.

Roles ante una emergencia
Alcance
Todas las personas de la empresa.

Actos y condiciones inseguras - comunicacion de peligros

Objetivo
Dar a conocer el procedimiento para el uso del Aviso de Riesgo.

Contenido
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Deteccién de actos o condiciones inseguras. COmo completar el Aviso de

Riesgo.
Alcance
Todas las personas que trabajen en el aserradero.

Investigacion de accidentes

Objetivo

Que el personal conozca la finalidad del analisis de accidentes e incidentes.

Contenido

Accidentes e incidentes definicidon. Qué se analiza ante |la ocurrencia de un

accidente e incidente. Conclusiones.
Alcance
Todas las personas que trabajen en la empresa.
Induccién de seguridad para personal ingresante
Objetivo

Normas basicas de seguridad e higiene en el trabajo Brindar conocimientos

generales sobre Seguridad e Higiene

Dar a conocer la normativa basica de la empresa. Dar a conocer la normativa

de la Empresa.
Contenido

Accidentes e incidentes.

Riesgo eléctrico. Riesgo Quimico. Gestion de Residuos. Elementos de
Proteccidén Personal. Orden y Limpieza. Sefializacién. Cuidados al medio ambiente.

Emergencias

Alcance
Al personal ingresante.

Primeros Auxilios Objetivos
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Como actuar en presencia de: Heridas, Contusiones, Hemorragias,
Amputaciones, Lesiones en los ojos, Fracturas, Quemaduras, Intoxicaciones,
Picaduras, Mordeduras de Serpientes.

Contenido

Consejos para el socorrista Resucitacién Cardiopulmonar (RCP) Evaluacién
de la Situacién Activacion del Servicio de Emergencia Médica Posicién de la victima
Reanimacion Cardiopulmonar Apertura de la via aérea Respiracion Boca a Boca

Alcance

Orientado a la totalidad de Supervisores y Operarios.
Proteccion de la vista — Cuidado de los Ojos
Objetivos

Que el trabajador tenga conocimiento de porque es tan importante cuidar
nuestros 0jos.

Contenido

Peligros para la vista Cuatro principios para la seguridad ocular Tipos de
proteccion ocular y facial adicional Primeros auxilios en caso de lesiones oculares

Alcance

Todos los trabajadores que realizan trabajos con sierras.

Seguridad para las manos

Objetivo

Que el operario tenga conocimiento de los riegos con los que trabaja
Contenido

Causas de las Lesiones en las Manos

Peligros para las Manos

Herramientas Manuales

Las Protecciones en las Maquinas Tratamiento médico de las lesiones en las
manos Alcance
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Supervisores y Operarios.

Ruido Niveles y Tiempos Maximos de Exposicion- Uso de EPP
Objetivos

Controlar los niveles de ruidos a los que el trabajador estd expuesto.
Contenido

Sonidos. Qué es el Ruido. Valores Limites Tiempos Maximos de Exposicion
segun decreto 351/79. Medidas, Evaluaciones y Sonometria. Efectos a la salud por
exposiciéon al ruido. Impactos del Ruido en el ambiente laboral y en el cuerpo del
trabajador. Medidas de Control.

Alcance

Orientados a Supervisores y Operarios.

Traslado y Levantamiento Manual de Cargas Objetivos.
Evitar lesiones en los trabajadores.

Contenido

Caracteristicas de la Carga. El esfuerzo fisico necesario. Caracteristicas del
ambiente de Trabajo. Exigencias de la Actividad. Factores individuales de Riesgo.
Valores Limites Fijados por la Res. 295/03. Métodos Seguros para el Levantamiento
Manual de Cargas. Inspeccién de Elementos de lzaje. Normativa Aplicable.
Responsabilidades. Condiciones de Operacién, Inspeccidon y Descarte de: Grilletes.
Condiciones de Operacidn, Inspeccion y Descarte de: Ganchos. Condiciones de
Operacién, Inspeccion y Descarte de: Eslingas. Condiciones de Operacion,
Inspeccion y Descarte de: Cuerdas.

Alcance

Orientado a la totalidad de supervisores y operarios.

Riesgo Eléctrico Objetivos
Tomar las medidas necesarias para evitar el contacto con fuentes de energia.

Contenido
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Riesgos y precauciones. Contacto eléctrico directo. Contacto eléctrico
indirecto. Procedimiento de aislacion de fuentes de energia eléctrica.

Tipos de bloqueos. Desenergizacién de equipos. Etiquetado de Seguridad,
contenido y caracteristicas. Recomendaciones generales.

Alcance

Orientado a la totalidad de supervisores y operarios.

Respuesta a Emergencias

Objetivos

Que el personal conozca la forma de proceder ante un véneto no deseado.
Contenido

Definiciones. Tipos de emergencia: parcial, general. Roles de emergencias.
Como proceder ante una emergencia. Puntos de reunidon. Lugares de
confinamiento. Comité de emergencias. Coordinadores de emergencias. Orientado
a la totalidad de los supervisores y operarios.

Alcance

Todas las personas que trabajen en la empresa.
Estrés por Calor

Objetivos

Dar a conocer los riesgos a los que se encuentra expuesto el personal en su
puesto de trabajo.

Contenido

Informacién bdsica. Enfermedades Relacionadas. Sefiales y Sintomas de
Ataque por Calor y Golpe de Calor. Como prevenirlo. Primeros Auxilios ante un
Golpe de Calor.

Alcance

Orientados a la totalidad de supervisores y operarios.
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Programa anual de capacitaciones

ITEM | TEMA DESTINATARIOS | MESES DE REALIZACION DE CAPACITACIONES
EN [FE| M |A [M [JU|J |AG|SE [OC [N [ DI
E B [R|B|A|N|U|O [T |T ov | C
z |R|Y L
1 Elementos de | Todos los | x
proteccién trabajadores
personal
2 Prevencién de | Todas los sectores X
incendios de la empresa
3 Procedimientos | Todas las personas X
ante de la empresa
emergencia
4 Actos y | Todo el personal X X
condiciones del aserradero
inseguras /
comunicacion
de peligros
5 Investigacidn de | Todas las personas X X
accidentes de la empresa
6 Induccion a | Todo el personal [ X X X X X X
normas de | ingresante
seguridad
7 Primeros Supervisores  de X X
auxilios aeray operarios
8 Proteccién Todo el personal X
visual-cuidado que trabaje con
de los ojos sierras
9 Seguridad  de | Supervisores de X
manos areas y operarios
10 Niveles y | Supervisores  de X
tiempo de | areasy operarios
exposicion a
Ruidos/uso de
EPP
11 Traslado y | Todos los X
levantamiento supervisores v
manual de | operarios
carga
12 Riesgo eléctrico | Todos supervisores X
y operarios
13 Respuesta a | Todos los que X X
emergencias trabajen en la
empresa
14 Estrés por calor | Todos supervisores X
y operarios
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INSPECCIONES DE SEGURIDAD

Las inspecciones de seguridad consisten en el andlisis ejecutado en el lugar
de trabajo, observando directamente las instalaciones y procesos productivos para
identificar y controlar factores de riesgos con el fin de adoptar las medidas
pertinentes para su eliminacién y control. Constituye el procedimiento que lleva a la
deteccion temprana de condiciones de riesgo y de cuya eficiencia dependerdan los
resultados. Se plantean como objetivos:

-Contribuir con la mejora continua en la prevencion de riesgos laborales de
la organizacion a través del sistema de inspecciones.

-Identificar los desvios presentes en el normal desarrollo de las actividades
de la empresa.

-Registrar el grado de cumplimento de las normas internas, y de la
legislacién vigente dentro de la operatoria de la empresa.

-Sistematizar la realizacién de auditorias de seguridad, medio ambiente y
salud para una mejora continua en el desempefio de SySO, observando los aspectos
en el comportamiento de las personas, condiciones de seguridad de las
instalaciones, conformidades con procedimientos establecidos para asegurar el
desarrollo de las actividades previniendo la ocurrencia de eventos. Se
inspeccionaran en forma periddica todas las condiciones peligrosas que presenten o
puedan presentar las instalaciones, mdaquinas y equipos, asi como elementos vy
sistemas de seguridad que sirven para actuar ante situaciones de emergencia.
Durante estas actividades de revision y control, se pondrd también atencién en el
desempeiio de los trabajadores y el uso que hacen de las instalaciones, maquinas y
equipos asi como el cumplimiento de las medidas preventivas y utilizacién correcta
de los medios de proteccién personal especificos.

Las tareas prioritarias al ser analizadas en estas observaciones son las
consideradas criticas, aquellas en las que pueden suceder dafios graves a personasy
bienes por actuaciones o desviaciones de lo establecido. El control de los riesgos es
el fundamento de la accién preventiva en materia de salud ocupacional, solamente
mediante su aplicacién se pueden librar los ambientes de trabajo de las condiciones
que afectan la salud del trabajador para tener la certeza de que las operaciones que
se realizan no representan riesgos para la integridad fisica del trabajador ni
constituyen amenazas para una produccion libre de interrupciones no programadas.
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Se controlara:

El estado de los medios de trabajo: protecciones de maquinas, herramientas
y equipos de proteccién personal.

El cumplimiento de las normas de seguridad: utilizacion correcta de los
medios de proteccidn, elementos de proteccion personales asi como orden vy
limpieza.

El cumplimiento de la legislacidn vigente, los registros y controles.
El mantenimiento preventivo y la implantacién de las acciones.

La inspeccién de seguridad e higiene constituye el medio que lleva a la
deteccion temprana de condiciones de riesgo.

Su procedimiento estd compuesto por las siguientes etapas bdsicas que

Preparar, inspeccionar, revisar, aplicar acciones correctoras y adoptar
acciones de seguimiento y control. Para no omitir ninguno de los datos que han de
revisarse en las visitas de inspeccion de seguridad, se tendra que elaborar una lista
de chequeo. Esta lista estara adaptada a la actividad de la empresa, y a los riesgos
previsibles mas comunes de la misma.

Se incluye a continuacién un modelo general de puntos importantes que se
tendran en cuenta al momento de llevar a cabo las visitas de seguridad:

- Orden y limpieza. - Proteccion de las mdquinas, resquardos y dispositivos
de sequridad. - Uso y estado de los elementos de proteccion personal. - Estado de los
extintores y sefializacion. - Instalaciones eléctricas. - Normas de trabajo. - Ruido

El Servicio de Higiene y Seguridad informara por escrito al responsable de la
empresa de las deficiencias detectadas siendo ésta la encargada de que se tomen
las medidas de correccidon apropiadas y las fechas para su ejecucidon. También
llevara a cabo el control de las medidas correctivas ejecutadas a fin de verificar si
son adecuadas. De esta forma se persigue librar los ambientes de trabajo de las
condiciones que afectan la salud del trabajador para tener la certeza de que las
operaciones que se realizan no representan riesgos para la integridad fisica del ni
constituyen amenazas para una produccion libre de interrupciones no programadas.
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Extintores

Se proveerdn e instalaran equipos contra incendio (extintores) en el lugar y
cantidad necesarios:

-Areas de trabajos con fuego o en caliente
-Almacenamiento de combustibles y materiales inflamables
-Riesgos de incendio por causas eléctricas

Herramientas

Mensualmente se inspeccionardn las herramientas y aquellas que estén en
condiciones adecuadas de utilizacion seran anotadas en una planilla de control.

Orden y limpieza

En forma semanal se realizaran verificaciones / inspecciones de orden y
limpieza asentandose en la planilla correspondiente donde también se realizara el
seguimiento de las acciones correctivas, indicdndose responsables y fechas de
seguimiento.

GLOSARIO
Auditorias internas

Es una evaluacidon sistemadtica, documentada, peridédica y objetiva del
cumplimiento, eficacia y confiabilidad de las actividades desarrolladas en las
distintas areas de la empresa y en los obradores.

Acto inseguro

Cuando cualquier persona o grupo de trabajo estuviera realizando tareas
fuera de las normas y buenas practicas de SySO, exponiéndose él u otros a
situaciones de riesgo de accidente o comprometiendo la integridad de las
instalaciones.

Condicidn insegura

Situacion en el ambiente de trabajo fuera de las normas o de las buenas
practicas de SySO que pueda llevar a accidentes o incidentes.
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Desvio
Todo acto o condicién insegura.

CONCLUSIONES

El objetivo de las inspecciones consiste en apoyar a los miembros de la
empresa en el desempefio de sus actividades. Para ello la auditoria les proporciona
analisis, evaluaciones, recomendaciones, asesoria e informacidén concerniente a las
actividades revisadas.

Se establecen las normas y los requisitos que deben incorporarse en el
alcance de las auditorias realizadas al personal sujeto a las observaciones e
inspecciones ya sean semanales, mensuales y anuales. Las inspecciones nos ayudan
a evaluar las irregularidades que se encuentran en la empresa, las normas que no se
aplican y los desvios en materia de higiene y seguridad que pueden afectar la
integridad del personal y el normal desempefo productivo de la organizacién, ya
gue estas son necesarias tanto como las normas y reglas para establecer un buen
programa integral de prevenciéon de riesgos laborales, siendo esto a su vez una
importante carta de presentacidn para actuales y futuros clientes. Para poder
cumplir con los objetivos propuestos en este item del presente proyecto se debid
generar e implementar procedimientos para realizar inspecciones, se desarrollé el
procedimiento que regula la ejecucion de las observaciones de seguridad.

SELECCION E INGRESO DE PERSONAL

Introduccion

Las organizaciones avanzadas buscan equilibrar la armonia del trabajador
con la competitividad de la empresa, por lo tanto, encontrar un acoplamiento
Optimo entre empleado y puesto de trabajo es un objetivo que debe ser establecido
desde el principio. Para que los trabajadores estén motivados y trabajen a pleno
rendimiento, uno de los requisitos es que se encuentren cdmodos, en el sentido
mas amplio de la palabra en su puesto de trabajo.

Desarrollo

Como primer paso para desarrollar este punto elaboramos el procedimiento
para seleccion e incorporacién de personal el cual se transcribe a continuacion:
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SELECCION E INCORPORACION DE PERSONAL

OBJETO

Cubrir las posiciones vacantes de la empresa con las personas que mejor se
adecuen al perfil requerido.

ALCANCE
Todos los ingresantes de la empresa.
REFERENCIAS

Procedimientos-Estructura organizacional-Modificacion de la estructura
organizacional-Sistema de gestion por competencias

_RESPONSABILIDADES

a) El Gerente de Recursos Humanos es responsable por: Coordinar y llevar a
cabo todos los pasos de este proceso.

b) El Supervisor del Sector solicitante es responsable por: Confeccionar la
Solicitud de Incorporacién de Personal y solicitar la aprobacion del Gerente del
area, cuando corresponda. Efectuar las entrevistas de candidatos y seleccionar al
postulante.

c) El Gerente de Area es responsable por: Aprobar las solicitudes de
incorporacion de personal. Aprobar la incorporaciéon cuando se trate de puestos
jerarquicos.

PREMISAS

La estructura organizacional aprobada por la gerencia de Aserradero MA
GRAL S.A. establece las posiciones y la dotacién necesaria para el desarrollo de las
actividades de la empresa. Los requerimientos de incorporacion de personal deben
corresponder aposiciones existentes en la mencionada estructura, respetando la
cantidad de ocupantes establecida. La Empresa tiene como politica la de brindar
oportunidades de promociones internas tomando en consideracion para la
cobertura de posiciones criticas el plan de sucesion.
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DESARROLLO
Solicitud de Incorporacién de Personal

Ante la necesidad de incorporar personal para cubrir un puesto vacante en
la organizacidon el supervisor solicitante completa y envia a Recursos Humanos el

III

formulario de “Solicitud de Incorporacion de Personal” en el que define el perfil del
puesto. Ante una posicidn vacante, si la posicion lo permite, se prioriza para su
cobertura a la persona que esté contemplada en el plan de sucesién de posiciones
criticas o la que esté en condiciones de ocupar la posicidn, segun el caso. La
Gerencia de Recursos Humanos verifica que la posicién esté aprobada y procede a
dar curso a la solicitud. En caso de ser una solicitud de incorporacién temporaria,

analiza la necesidad y las alternativas de cobertura.
Fuentes de Busqueda
Se utilizan las siguientes fuentes como medio de busqueda:

a) Fuente Interna
Se trata como transferencia o promocién.

b) Fuentes Externas
Solicitud a las empresas socias de la presentacion de personas que
consideren posibles candidatos para cubrir el puesto. Banco de datos
de postulantes que dispone Recursos Humanos.

c) Fuentes Externas Alternativas
Publicacién de avisos en los medios de difusidon, tales como diarios,
carteleras y boletines universitarios, asociaciones profesionales, bolsas
de trabajo, Internet, etc. Cuando se utilicen estos medios se identifica a
la empresa, salvo que, situaciones de confidencialidad, lo desaconsejen.
Servicios de Consultoras en seleccién de personal. En este caso se da
prioridad a las que cuenten con una trayectoria profesional reconocida
en el mercado. Empresas de Personal Eventual, cuando se trate de una
busqueda de personal para cubrir una posicion en forma temporaria.

Proceso de Seleccién
Identificados los postulantes se procede de la siguiente forma:

a) De acuerdo al nivel de la posicidn, el Gerente de Recursos Humanos lleva
a cabo las entrevistas de seleccion entre los postulantes que mas se adecuen al
perfil solicitado.
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b) A su vez, el Gerente del drea y/o el Supervisor responsable del sector,
evalian técnicamente a los postulantes de acuerdo al perfil de competencias
técnicas requeridas para el puesto, asi como la adaptabilidad que considera que
presentan para su integracién al equipo de trabajo.

Oferta de Trabajo

Una vez identificada al candidato, Recursos Humanos efectla la oferta de
trabajo, indicando las condiciones de contratacion.

Tramite de Incorporacion

a) Al postulante que ha aceptado la oferta de trabajos se le solicita un
examen médico y psicotécnico. Dado que la finalidad de estos exdamenes es
determinar la aptitud fisica y psiquica del postulante en relacién con la actividad
que va a desarrollar, los mismos comprenden analisis y o estudios adecuados a tal
fin y que han sido definidos previamente por el Servicio Médico de la empresa.

b) Se pueden solicitar, ademas, referencias laborales.

c) Se omite requerir examen médico a los candidatos a ocupar posiciones
temporarias a través de empresas de personal eventual ya que la misma tiene
obligacion legal de requerirlo. Se solicita a la empresa proveedora la evidencia del
examen realizado al postulante que resultare electo. A su vez, al personal
temporario, no se le solicitara la realizacion de examen psicotécnico.

Aprobacion del Postulante

a) Cumplidos satisfactoriamente los trdmites de ingreso que correspondan,
se coordina la incorporacion del candidato con el sector solicitante.

b) El postulante es citado para comunicarle la decision final y acordar la
fecha de ingreso. Recursos Humanos mantiene informado de este proceso al
responsable del sector respectivo.

Notificacion a Postulantes no ingresados

Recursos Humanos agradece a los postulantes que participaron en el
proceso de seleccidén informdandoles que la vacante fue cubierta, a través del envio
de una carta de agradecimiento via e-mail, o bien, los contacta telefénicamente con
el mismo fin.
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Conclusiones

Como hemos podido observar en el desarrollo de este apartado el proceso
de seleccién e incorporacidn de personal es un proceso complejo donde intervienen
diferentes departamentos de la organizacidon, dando cumplimiento a distintas
disposiciones legales y procedimientos internos tendientes a optimizar esta
importante tarea dentro de la empresa. Dentro del presente tema, hemos logrado
desarrollar e implementar en la empresa objeto de nuestro estudio, como primer
eslabén el procedimiento para seleccion del personal junto con la solicitud de
incorporacion de personal y la evaluacién de la entrevista con el postulante por
parte del drea de Recursos Humanos de la organizacién. También se desarrollé el
procedimiento para establecer los criterios de entrega de ropa de trabajo en la
empresa de acuerdo con la ley de Higiene y Seguridad Laboral y su decreto
reglamentario. Segun establecido en nuestra legislacién, se confecciono el
procedimiento con que cuenta la empresa en materia de exdmenes de salud
ocupacional que son de aplicacidn a todo el personal.

INVESTIGACION DE ACCIDENTES LABORALES

Los accidentes se definen como sucesos imprevistos que producen lesiones,
muertes, pérdidas de produccién y dafios en bienes y propiedades. Es muy dificil
prevenirlos si no se comprenden sus causas. La investigacidon de accidentes es la
técnica utilizada para el andlisis en profundidad de un accidente laboral acaecido, a
fin de conocer el desarrollo de los acontecimientos y determinar por qué ha
sucedido e implantar las medidas correctoras para eliminar las causas y evitar la
repeticion del mismo accidente o similares.

Se entiende por investigacion de accidentes a la accion de indagar y buscar
con el propdsito de descubrir relaciones causas-efecto. Una investigacion no estd
limitada a la aplicacién de una norma de tipo estadistico sino que trata de encontrar
todos los factores del accidente con el objeto de prevenir hechos similares,
delimitar responsabilidades, evaluar la naturaleza y magnitud del hecho e informar
a las autoridades y al publico. La labor del investigador o investigadores concluira
en un informe a ser elevado a aquella autoridad que ordeno la investigacion.

El método del arbol de causas es un valioso instrumento de trabajo para
llevar acciones de prevencidon y para involucrar a los trabajadores de cada empresa
en la dificil tarea de buscar las causas de los accidentes y no a los culpables y en
distinguir claramente entre los hechos reales por una parte y las opiniones y juicios
de valor por otra. Segun este método, los accidentes de trabajo pueden ser
definidos como una consecuencia no deseada del disfuncionamiento del sistema
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gue tiene una incidencia sobre la integridad corporal del componente humano del
sistema. Esta nocidn de sistema nos hace comprender no solo como se produjo el
accidente sino también el porqué. Los accidentes tienen multiples causas y son la
manifestacion de un disfuncionamiento del sistema que articula las relaciones entre
las personas, las maquinas o equipos de trabajo y la organizacién del trabajo. Por lo
tanto lo objetivos perseguidos por la investigacidon de accidentes e incidentes son
los siguientes:

A) Investigar todo riesgo ocurrido con el objeto de determinar las causas y
circunstancias que le dieron origen y adoptar las medidas preventivas y/o
correctivas necesarias.

B) Proponer medidas correctoras para evitar que el mismo tipo de
accidente/incidente pueda volver a producirse.

C) Actualizar la evaluacion de riesgos, asi como detectar posibles situaciones
de riesgo.

D) Evitar la repeticion del accidente o incidente, asi como minimizar posibles
consecuencias posteriores.

E) Mantener estadisticas actualizadas sobre los riesgos acontecidos que
sirvan para retroalimentar los programas de salud y seguridad en el trabajo,
estimular el interés de los niveles de decisidon y la representacion sindical, por la
prevencidn de riesgos. Se establecen las responsabilidades y las modalidades para
el reporte e investigacion de los accidentes e incidentes, incluyendo el andlisis de las
causas y la implementacidon de acciones correctivas y preventivas. El personal del
servicio de higiene y seguridad se presentara en el lugar del accidente y completara
la planilla que forma parte del procedimiento de investigacion de accidentes con las
indicaciones que recibiera de la/as persona/as accidentada/as, o en el caso de que
ésta no pudiera, con el encargado o el trabajador presente en el hecho.

MARCO LEGAL

La ley 19587/72, en su articulo 5° inc. f) establece que se debera llevar a
cabo una Investigacion de los factores determinantes de los accidentes vy
enfermedades del trabajo especialmente de los fisicos, fisiolégicos y socioldgicos.
Asi también en el art. 2 de la Res. 230/03 de la SRT establece que las aseguradoras y
los empleadores auto asegurados deberan investigar la totalidad de los accidentes
mortales, enfermedades profesionales consolidadas y accidentes graves, seguin
descritos en el anexo | de la res. 283/02 de la SRT y en el art. 4 enuncia que se
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estableceran las medidas correctivas que surjan de las investigaciones efectuadas y
efectuaran un seguimiento de la implementacidn de dichas acciones. Se procedera
a formar el equipo de investigacion, su conformacion variard acorde al motivo que
origind el evento. Este equipo podra estar formado por personal de la empresa
(técnicos, legales, etc.) conjuntamente con el Responsable de seguridad, y todas
aquellas personas que el Responsable de seguridad considere necesario involucrar.

ACCIONES A TOMAR EN CUENTA

Cuestionario a quien(es) estuvieron en el accidente, incluyendo el lesionado
y los testigos.

Inspeccién de las maquinarias, herramientas, equipos y materiales a efectos
de encontrar signos de desgaste y deterioro, corrosidn, desperfectos, falta de
resguardos de proteccion, etc.

Inspeccién de condiciones y medio ambiente de trabajo en (iluminacién,
temperatura, pisos, ruido, contaminantes, etc.)

Investigacion de la persona (posicidn, experiencia, estado de salud, destreza,
fatiga).

Investigacion de la forma (uso de procedimiento correcto, respeto a normas
de seguridad).

Observacién detallada de la escena y los dafios producidos.

Toma de fotos a efectos de determinar evidencias fisicas. Con esta
informacién recogida se procederd a elaborar el Informe de investigacion de
accidente.

RECONSTRUCCION DEL INCIDENTE

Cuando la gravedad del hecho lo amerite se efectuarad una reconstruccion
del incidente. Habra que tener en cuenta que si se realiza en forma inmediata esto
contribuiria a detectar los factores que desencadenaron el incidente como actos y
condiciones inseguras es importante que durante la reconstruccidon se encuentren
presentes el involucrado si es posible, el superior inmediato y algun testigo. Hay
ciertos disfuncionamientos del sistema hombre-maquina que no tienen
repercusiones sobre la integridad corporal del componente humano, en ese caso
hablamos de incidentes como perturbaciones que afectan al curso normal de la
produccién pero que el hombre es capaz de restablecer recuperando el tiempo
perdido.
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Teniendo en cuenta que en general el nimero de incidentes es cuatro veces
mayor que el de accidentes, siendo coherente con lo que decimos, el incidente
constituye variaciones respecto a la situacidn inicial y por tanto el accidente es el
ultimo eslabdn de una serie de incidentes.

ANALISIS

El andlisis se realizara y deberd quedar registrado en el formulario, donde se
analizardn en forma mas profunda las causas basicas que originaron el problema u
otros factores que pudieron haber contribuido a la ocurrencia del incidente. Para
esto se podran utilizar diversas metodologias, como andlisis de causa-efecto. Todo
el analisis deberd quedar registrado en el informe o quedar adjunto al mismo. Las
conclusiones de las deficiencias basicas deberan ser lo suficientemente claras para
identificar la necesidad de tomar acciones correctivas, buscando eliminar dicha
causa para evitar la repeticion del incidente.

ACCIONES

Una vez obtenidas las conclusiones finales se decidirdn las acciones
correctivas buscando en todos los casos la eliminacion de las causas basicas
encontradas. Todas las acciones correctivas deberdn poseer una fecha objetivo y
un responsable de implementarla. Todas las acciones que identifiquen un nuevo/s
peligro/s o control/es o cambios en los peligros o controles existentes, debera
realizarse la evaluacion de riesgo antes de su implementacion. Las acciones
implementadas deben ser apropiadas a la magnitud de los problemas vy
proporcional a los riesgos de SySO encontrados.

ACTIVIDADES A REALIZAR

A) Investigacion, debera ser efectuada por el titular del area en donde haya
acontecido el accidente inmediatamente después de haber sido atendido el
lesionado, se interrogard a los testigos y en general a quienes puedan aportar datos
sobre el accidente. De ser necesario, para la determinacién de las causas se
procederd a efectuar la reconstruccién del accidente tomando desde luego todas
las medidas necesarias para que no vuelva a repetirse.

B) A fin de que los accidentes sean efectivamente investigados por los
titulares de las areas, se debera establecer por parte del jefe de Recursos Humanos
una politica por escrito sobre el particular.
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C) Determinacién de medidas correctivas. De acuerdo a las causas que lo
hayan originado deberan determinarse las medidas preventivas y/o correctivas
correspondientes. De ser posible, se procedera a su participacién inmediata en
forma definitiva, en los casos en que no se puedan aplicar medidas definitivas
inmediatas por razones de cardcter técnico, invariablemente se procedera a la
adopcién de medidas provisionales que garanticen una correccién razonablemente
eficiente.

D) Elaboracién de informes. A continuacién se procedera al llenado de la
forma de investigacion y andlisis de accidentes y enfermedades de trabajo
establecido a nivel nacional de acuerdo a las instrucciones contenidas en la forma.

E) Estadisticas. Seran elaboradas y difundidas por el drea de seguridad,
higiene y medio ambiente en el trabajo de la empresa.

F) Control. Con el fin de controlar la calidad de los informes y de las
medidas preventivas y/o correctivas que garanticen un control substancial de los
riesgos, el area de seguridad, higiene y medio ambiente en el trabajo revisara los
informes de accidentes y enfermedades de trabajo graves o potencialmente graves.

CONCEPTOS BASICOS

a. Incidente de trabajo. Suceso acaecido en el curso del trabajo o en
relacion con éste, que tuvo el potencial de ser un accidente en el que hubo
personas involucradas sin que sufrieran lesiones o se presentaran dafios a la
propiedad y/o pérdida en los procesos.

b. Investigacion de accidente o incidente. Proceso sistematico de
determinacion y ordenacion de causas, hechos o situaciones que generaron o
favorecieron la ocurrencia del accidente o incidente, que se realiza con el objeto de
prevenir su repeticién, mediante el control de los riesgos que lo produjeron.

c. Causas basicas. Causas reales que se manifiestan detrds de los sintomas;
razones por las cuales ocurren los actos y condiciones sub estandares o inseguros;
factores que una vez identificados permiten un control administrativo significativo.
Las causas basicas ayudan a explicar por qué se cometen actos sub estdndares o
inseguros y por qué existen condiciones sub estandares o inseguras.

d. Causas inmediatas. Circunstancias que se presentan justamente antes
del contacto por lo general son observables o se hacen sentir. Se clasifican en actos
sub estandares o actos inseguros (comportamientos que podrian dar paso a la
ocurrencia de un accidente o incidente) y condiciones sub estandares o condiciones
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inseguras (circunstancias que podrian dar paso a la ocurrencia de un accidente o
incidente).

e. Accidente grave. Aquel que trae como consecuencia amputacién de
cualquier segmento corporal, fractura de huesos largos (fémur, tibia, peroné,
humero, radio y cubito); trauma craneoencefalico, quemaduras de segundo y tercer
grado, lesiones severas de mano tales como aplastamiento o quemaduras, lesiones
severas de columna vertebral con compromiso de médula espinal, lesiones oculares
gue comprometan la agudeza o el campo visual o lesiones que comprometan la
capacidad auditiva.

ANALISIS DE DATOS Y HECHOS

Existen diversas metodologias que se pueden utilizar para investigar o
determinar las causas de un accidente e incidente lo importante es que estén
basadas en datos, hechos reales y objetivos para que al final se llegue a determinar
la mayor cantidad de causas posibles, tanto directas como indirectas, inmediatas y
basicas, sintomas y enfermedad. Tal cual se enuncié en los objetivos de este
capitulo, se optd elegir el Método del Arbol de Causas (MAC), que es un método de
anadlisis que parte del accidente realmente ocurrido y utiliza una ldgica de
razonamiento que sigue un camino ascendente hacia atrds en el tiempo para
identificar y estudiar los disfuncionamientos que lo han provocado y sus
consecuencias.

METODO DEL ARBOL DE CAUSAS

El método del arbol de causas es una técnica para la investigacién de
accidentes basadas en el analisis retrospectivo de las causas. Parte del accidente
ocurrido y utiliza una légica de razonamiento que sigue un camino ascendente hacia
atras en el tiempo para identificar y estudiar los disfuncionamientos que lo han
provocado y sus consecuencias. Este método parte del postulado de que no hay
una sola causa sino multiples causas de cada accidente y que estas causas no son
debidas solo a los errores técnicos o a los errores humanos. Es cierto que al
construir el arbol de causas, al ir remontandose hacia atrds en la cadena, en los
primeros eslabones de la cadena siempre nos encontramos una actividad del ser
humano esto se debe a que si bien existe la posibilidad de que una persona haya
cometido un error, esto es debido a que anteriormente otra u otras personas no
han podido, no han sabido o no han querido prevenir el riesgo y por tanto se ha
producido el accidente. A partir de un accidente ya sucedido, el arbol de causal
representa de forma gréfica la secuencia de causas que directa o indirectamente
han determinado que este se produzca. El analisis de cada una de las causas
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identificadas en el arbol nos permitira poner en marcha las medidas de prevencién
mas adecuadas.

CODIGO GRAFICO

El hecho (X) tiene como antecedente el hecho (Y). Esto significa que: Para
que el hecho (X) se produzca, ha sido necesario que el hecho (Y) se produzca. Si el
hecho (Y) no se hubiera producido, el hecho (X) no se hubiera producido. El arbol
acostumbra a construirse de arriba hacia abajo partiendo del suceso ultimo dafio o
lesién, aunque puede también construirse de derecha a izquierda partiendo de la
lesién o del dafio preguntando sistemdaticamente y consultando tablas de causas.

CONCLUSIONES DE LA APLICACION DEL METODO

Por medio de la aplicacién del método podemos llegar a las causas
originales luego de un analisis exhaustivo. Se identific6 como causas originales de
los accidentes las siguientes:

-Falta de capacitacion a personal sobre los riesgos generales a que se
encuentran expuestos en la realizacién de las tareas y las medidas preventivas a
adoptar para minimizar los mismos.

-Falta de supervision de los mandos medios, en cuanto a la utilizacién de
E.P.P y la realizacion de los trabajos de manera segura cumpliendo con el
procedimiento de seguridad acorde a los riesgos.

-Faltante de entrega de calzado antideslizante.
-Falta de orden y limpieza.

El analisis de cada una de las causas identificadas nos permitird poner en
marcha las medidas de prevencion mas adecuadas.

Se plantean como objetivos del presente trabajo los detallados a
continuacion:

- Contribuir con un sistema integrado de investigacién para lograr
determinar las causas que originan los siniestros.

- Identificar las medidas correctivas mas adecuadas para prevenir la
reiteracion de accidentes.
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- Evaluar correctamente las consecuencias derivadas de la concrecidon de
siniestros laborales dentro de la empresa.

En el presente punto desarrollaremos el proceder en caso de accidentes,
investigdndolo a través del método de Arbol de Causas dentro de las actividades
realizadas en la organizacidén con el objeto de poder demostrar la importancia del
método utilizado dentro de nuestro sistema integrado de gestién de la seguridad
para la investigacidon de accidentes.

DESARROLLO

A continuacién definimos y transcribimos el procedimiento que se establecié
en Aserradero MA GRAL S.A. para las acciones a tomar en caso de ocurrencia de un
accidente.

ACCIONES EN CASO DE ACCIDENTE DE TRABAJO

1. OBJETIVO

Establecer las acciones a seguir en caso de accidente de trabajo de un
empleado propio o contratista.

2. ALCANCE

Todos los empleados propios y de empresas contratistas que desarrollen
tareas en instalaciones de la organizacién.

3. REFERENCIAS

Decreto Nro. 351/79 reglamentario de la Ley Nacional 19587 Higiene y
Seguridad en el Trabajo Ley Nacional Nro. 24557 Ley de Riesgos del Trabajo y sus
Decretos Reglamentarios. Reporte, Andlisis y registro de incidentes, accidentes y no
conformidades.

4. RESPONSABILIDADES

La persona que detecte un accidente o el supervisor del accidentado es el
responsable de avisar inmediatamente al Servicio Médico o al Supervisor de Turno
para solicitar la asistencia.

4.1 Servicio Médico es responsable de:

Dar los primeros auxilios al accidentado en el lugar del accidente si es que la
situacion lo permite considerando las caracteristicas del evento.
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4.2 Recursos Humanos es el responsable de:

Realizar las comunicaciones necesarias posteriores al accidente de trabajo
(aviso a familiares, traslados, etc.) y de relevar al supervisor del accidentado en el
acompafamiento del mismo. Mantener controladas y actualizadas las credenciales
necesarias para la ldentificaciéon personal (entregada por ART).

4.3 El supervisor del Accidentado una vez avisado:

Debe ponerse a disposicion del servicio Médico y ademds preparar los
informes que le competan.

5. DEFINICIONES/TERMINOLOGIA
5.1 Accidente de Trabajo:

Es todo suceso que da lugar a una lesidn corporal al trabajador con ocasién
o por consecuencia del trabajo que ejecuta con independencia de si origina o no
baja médica.

5.2 Accidente in-itinere:

Es el accidente que ocurre en la via publica durante el viaje de la persona
accidentada entre su domicilio y el lugar de trabajo o viceversa, por ruta y horario
normal. Se entiende por ruta y horario normal cuando dicho traslado se realiza por
medios y recorrido habitual sin desviarse o hacer escalas intermedias por motivos
particulares.

5.3 Supervisor del Accidentado:

Sera el Jefe o Supervisor directo del accidentado. Si no se encontrara dentro
del predio en el momento del accidente, asumird su rol el supervisor de turno a
cargo del sector donde se produce el evento.

5.4 ART:

Es la Aseguradora de Riesgos del Trabajo contratada por la empresa para la
atencién de sus empleados en caso de accidentes de trabajo.

6. DESARROLLO

Cuando se produzca un accidente de trabajo deberan realizarse las
siguientes acciones:
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6.1 Accidente de trabajo dentro del predio

6.1.1 El accidentado o la persona que se encuentre cercana dara aviso al
servicio médico de la empresa.

6.1.2 En lo posible, no abandonara al accidentado hasta que llegue la ayuda.

6.1.3 Una vez que el accidentado sea auxiliado sera derivado hasta el
Servicio Médico correspondiente donde se le brindara la primera atencidn
profesional y se decidird su traslado si es necesario.

6.1.4 Si el accidentado debe ser trasladado hasta un centro de asistencia
externo a la empresa se procedera del siguiente modo: Los Empleados seran
derivados a un centro de asistencia médica con la ambulancia del servicio de
emergencia médica.

6.1.5 El lugar de derivacion y el servicio de emergencia médica a utilizar
seran informados por la ART en cada caso.

6.1.6 Recursos Humanos realizara las comunicaciones y traslados del
accidentado una vez concluidas las practicas médicas.

6.1.7 El personal de Seguridad e Higiene de la empresa realizara las
correspondientes notificaciones a la ART del accidente.

6.1.8 El Supervisor inmediato del accidentado reportara el evento y
coordinara una investigacion del accidente a fin de determinar causas y proponer
acciones para evitar su repeticidén, de acuerdo al procedimiento respectivo. 6.2
Accidente in-itinere

6.2.1 Cada empleado portara en todo momento una credencial o tarjeta
identificatoria entregada por la ART. Estas identificaciones no solo deben llevarse
dentro de la empresa, sino también, cuando se realicen trabajos por cuenta de la
empresa fuera de la misma y en el trayecto entre la fabrica y el hogar.

6.2.2 En caso de un accidente in-itinere y si el empleado se encuentra solo
(en su vehiculo particular, por ejemplo) deberd dar comunicar de inmediato el
evento antes de pasadas las 24 horas de producido.

6.2.3 Cuando al empleado este siendo transportado por una empresa de
transporte de personal (combis, bus, remises) el chofer sera informado y notificado
para dar los siguientes pasos: Dar inmediato aviso a la empresa del accidentado
Deberd informar:
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- Lugar y hora del hecho - Que ocurrié
ARBOL DE CAUSAS

El método del arbol de causas es una técnica para la investigaciéon de
accidentes basada en el andlisis retrospectivo de las causas. A partir de un accidente
ya sucedido, el arbol causal representa de forma gréfica la secuencia de causas que
han determinado que este se produzca. El analisis de cada una de las causas
identificadas en el arbol nos permitird poner en marcha las medidas de prevencion
mas adecuadas.

éPor qué es importante su empleo?

El método del arbol de causas es una herramienta util para el estudio en
profundidad de los accidentes ya que nos ofrece una visién completa del mismo.
Estd disefiado para ser elaborado en equipo con la participacién efectiva del
personal en las diferentes etapas del andlisis del accidente convirtiéndose con ello
también en un medio de comunicacion entre los diferentes actores que intervienen
en el proceso, empezando por el trabajador accidentado pasando por los delegados
gremiales, trabajadores designados, mandos intermedios, técnicos de los servicios
de prevencidn e inspectores de trabajo.

El método del arbol de causas permite por una parte recopilar toda la
informacidén en torno a un suceso y presentarla de forma clara, y por otra, mediante
el anadlisis de la informacion obtenida, se identifican las principales medidas a tener
en cuenta para evitar la repeticion del suceso. El estudio de los incidentes ocurridos
en una empresa mediante la técnica del método del arbol de causas permitird
también determinar los factores estrechamente relacionados con la produccién de
este incidente y que pueden estar presentes en el desencadenamiento de un futuro
accidente de mayor gravedad. Interviniendo sobre estos factores con medidas
oportunas estaremos evitando la aparicion de accidentes. En definitiva, la
utilizacion del método del arbol de causas para el estudio y analisis de los incidentes
o accidentes de trabajo nos permite profundizar de manera sistematica y sencilla en
el andlisis de las causas hasta llegar al verdadero origen que desencadena el
accidente permitiéndonos establecer una actuacidn preventiva orientada y dirigida
a la no reproduccién del accidente y otros que pudieran producirse en similares
condiciones.
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CONDICIONES PARA SU APLICABILIDAD

La aplicacién sistematica y mantenida del método del arbol de causas
depende de la capacidad de la empresa para integrar esta accidon en una politica de
prevencion planificada y concebida como un elemento mas dentro de la gestion de
la empresa. Para garantizar resultados efectivos en la investigacion de todo
accidente se deberdn de dar simultdneamente estas cuatro condiciones:

1. Compromiso por parte de la direccion de la empresa, capaz de garantizar
la aplicacidn sistematica de los procedimientos oportunos, tanto en el analisis de los
accidentes como en la puesta en marcha de medidas de prevencién que de este
analisis se desprendan.

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

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

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

ETAPAS DE EJECUCION

Primera etapa: recoleccion de la informacidon La recoleccién de la
informacién es el punto de partida para una buena investigacién de accidentes. Si la
informacién no es buena todo lo que venga a continuacién no servira para el
objetivo que se persigue. Mediante la recoleccién de la informacidn se pretende
reconstruir “in situ” las circunstancias que se daban en el momento
inmediatamente anterior al accidente y que permitieron o posibilitaron la
materializacién del mismo. Para asegurarnos que estamos recogiendo los datos de
forma correcta deberemos seguir la siguiente metodologia de recoleccién de
informacién:

éCuando?

Realizando la investigacion lo mas pronto posible después del accidente. A
pesar de que el shock producido por el accidente torne la investigacién mas
delicada, obtendremos una imagen mas fiel de lo que ocurrié si la recoleccion de
datos es efectuada inmediatamente después del accidente. La victima y los testigos
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no habrdn olvidado nada y aun no habran reconstruido la realidad razonando a
posteriori sobre los hechos producidos

éDonde?
Reconstruyendo el accidente en el lugar donde ocurrieron los hechos.

Esto nos permitira recabar informacién sobre la organizacion del espacio de
trabajo y la disposicion del lugar. Se recomienda la realizacién de un dibujo o
croquis de la situacidn que facilite la posterior comprensién de los hechos.

éPor quién?

Por una persona que tenga un buen conocimiento del trabajo y su forma
habitual de ejecutarlo para captar lo que ocurri6 fuera de lo habitual.
Habitualmente quien realiza las investigaciones de los accidentes son los técnicos
del Servicio de Prevencidn, sin embargo, es evidente que para que la investigacion
sea realmente efectiva habra que tener en cuenta la opinién tanto de las personas
involucradas como de quienes conocen perfectamente el proceso productivo.

éComo?

Evitando la busqueda de culpables. Se buscan causas y no responsables.
Recolectando hechos concretos y objetivos y no interpretaciones o juicios de valor.
Se aceptaran solamente hechos probados. (Ver calidad de la informacién) anotando
también los hechos permanentes que participaron en la generacién del accidente.
Entrevistando a todas las personas que puedan aportar datos. (Ver toma de
datos)Recabando informaciéon de las condiciones materiales de trabajo, de las
condiciones de organizacién del trabajo, de las tareas y de los comportamientos de
los trabajadores.

Calidad de la informacion.

Para que la investigacion del accidente / incidente cumpla con el objetivo,
es decir, descubrir las causas reales que han producido el accidente o incidente, el
analisis debe ser riguroso sin dejar espacio a interpretaciones o juicios de valor. Si la
recoleccion de informacion no es buena todo lo que venga a continuacién no nos
servira para el objeto que perseguimos. Lo importante es diferenciar claramente los
hechos de las interpretaciones y de los juicios de valor.
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éQué son?

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

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

Juicios de valor: opiniones personales y subjetivas de la situacion.
Toma de datos.

Aunque no existe una norma general respecto a la recoleccion de
informacién de los testigos es recomendable hacerlo en primer lugar de forma
independiente y, una vez analizada se realizara la entrevista conjunta, con el fin de
aclarar las posibles contradicciones que hayan surgido. Para que la informacién
obtenida de los testigos sea lo mas préxima a la realidad conviene no tomar notas
delante del entrevistado esto psicolégicamente lo hace estar mas tranquilo, si
tomamos notas delante de él puede pensar en las repercusiones de sus respuestas
tanto para él como para el accidentado y sus compaferos lo que puede llevar a
ocultar informacion sobre todo en lo concerniente con las variaciones sobre el
proceso establecido.

Cronologia de la recoleccidn.

Desde el punto de vista de la seguridad algunos hechos lejanos con respecto
a la produccién de la lesién pueden ser de igual interés que los proximos. Siempre
debe haber interés por proseguir la investigacion y lograr el maximo posible de
datos.

Tamano de la unidad de informacion.

Hay que tener en cuenta que el tamafio de la unidad de informacién no sea
grande. No se han de redactar hechos que contengan mucha informacién junta es
preferible tener tres hechos ante la misma situacién que uno solo. Esto proporciona
mejores légicas en los encadenamientos del arbol. Una vez concluida esta etapa de
recoleccion de informacion dispondremos de una lista de hechos con toda la
informacidn necesaria para el completo analisis del accidente. Esta lista debe de ser
considerada como abierta y en ella pueden aparecer hechos cuya relaciéon con el
accidente no se puede confirmar inicialmente asi como hechos dudosos. A lo largo
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de la construccion del arbol se llega a determinar si estos hechos estaban
relacionados o no con la ocurrencia del accidente.

Segunda etapa: Construccion del arbol.

Esta fase persigue evidenciar de forma grafica las relaciones entre los hechos
gue han contribuido a la produccién del accidente para ello serd necesario
relacionar légicamente todos los hechos que tenemos en la lista de manera que su
encadenamiento a partir del Ultimo suceso, la lesién, nos vaya dando la secuencia
real de como han ocurrido las cosas. El arbol ha de confeccionarse siempre de
derecha a izquierda, de modo que una vez finalizado pueda ser leido de forma
cronoldgica. En la construccion del arbol se utilizara un cédigo grafico:

A partir de un suceso ultimo se va sistematicamente remontando hecho tras
hecho mediante la formulacién de las siguientes preguntas:

1) CUALES EL ULTIMO HECHO?
HECHO
HECHO PERMANENTE
VINCULACION
VINCULACION APARENTE

2) QUE FUE NECESARIO PARA QUE SE PRODUZCA ESE ULTIMO HECHO?
3) FUE NECESARIO ALGUN OTRO HECHO MAS?

La adecuada respuesta a estas preguntas determinara una relacién ldgica de
encadenamiento, conjuncién o disyuncién.

ENCADENAMIENTO O CADENA.

Para que se produzca el hecho (A) basta con una sola causa (B) y su relacién
es tal que sin este hecho la causa no se hubiera producido.

Conjuncion

El hecho (A) tiene dos o varias causas (B) y (C). Cada uno de estos hechos es
necesario para que se produzca (A), pero ninguno de los dos es suficiente por si solo
para causarlo solo la presencia conjunta de ambos hechos desencadena (A). (B) y (C)
son hechos independientes no estando directamente relacionados entre si, lo que
quiere decir que para que se produzca (B) no es necesario que se produzca (C) y
viceversa.
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Disyunciéon

Dos o mas hechos tienen una misma causa (C). (C) es necesario y suficiente
para que se produzcan (A) y (B). (A) y (B) son hechos independientes, no estan
directamente relacionados entre si; para que se produzca (A) no es necesario que se
produzca (B) y a la inversa.

Hechos independientes.

También puede darse el caso de que no exista ninguna relacion entre dos
hechos, es decir, que sean hechos independientes.

ADMINISTRAR LA INFORMACION Y EXPLOTAR LOS ARBOLES

Tras la recoleccion de la informacidn y la posterior construccién del arbol de
causas se procederd a la explotacion de estos datos. Los datos procedentes del
arbol de causas se pueden explotar interviniendo en dos niveles:

a) Elaborando una serie de medidas correctoras, buscan prevenir de manera
inmediata y directa las causas que han provocado el accidente.

b) Elaborando una serie de medidas preventivas generalizadas al conjunto
de todas las situaciones de trabajo de la empresa.

ELABORACION DE LAS MEDIDAS CORRECTIVAS

Las medidas correctivas inmediatas serdn las que propongamos
inmediatamente después del accidente. Cada hecho que contiene el arbol es
necesario para que ocurra el accidente luego cada hecho se puede considerar como
objetivo de prevencidn posible para impedir ese accidente. Las medidas correctoras
inmediatas se deben aplicar a los hechos que estén mas alejados de la generacién
del accidente, para que nos hagamos una idea grafica, a cada uno de los hechos que
estan mas cerca de los extremos finales de cada rama del arbol le corresponde una
medida correctiva si no solo prevenimos que ocurra ese accidente sino que
prevenimos sobre toda la rama y por tanto sobre otros accidentes. Puede darse la
circunstancia de que ante un hecho determinado no se pueda aplicar una medida
correctora inmediata y se tenga que pensar en medidas a largo plazo pero en todo
caso estamos hablando de medidas preventivas para prevenir el propio accidente
que estamos investigando.
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éComo podemos elegir prioridades a la hora de buscar medidas
preventivas?

1. La medida preventiva ha de ser estable en el tiempo, es decir, que con el
paso del tiempo la medida no debe perder su eficacia preventiva.

2. La medida no debe introducir un coste suplementario al trabajador/a, es
decir, la medida no debe introducir una operacidn suplementaria en el proceso.

3. La medida preventiva no debe producir efectos nefastos en otros puestos.

ELABORACION DE MEDIDAS PREVENTIVAS GENERALIZADAS A OTROS
PUESTOS.

La cuestidon que ahora se plantea es saber que factores presentes en otras
situaciones diferentes al accidente que estamos investigando nos revela el arbol
con el fin de que se actle sobre estos con miras a evitar no solo que se produzca el
mismo accidente sino otros accidentes en otras situaciones. Para entenderlo mejor,
los factores que queremos saber son aquellos hechos que aun habiendo causado el
accidente que estamos investigando también podrian producir accidentes en otros
puestos de trabajo, son los denominados Factores Potenciales de Accidente (FPA).

Factores del accidente: se extraen del andlisis del accidente son los hechos
de cada una de las ramas del arbol sobre los que debemos y podemos actuar
conviene que sean los que estan mas cerca de los extremos asi prevenimos sobre
toda la rama.

Medidas correctivas: son las medidas preventivas inmediatas y que se
deben aplicar sobre el propio accidente.

Factores Potenciales de Accidente (FPA): hecho que potencialmente puede
causar accidentes en varios puestos de trabajo de la empresa y que lo formulamos a
partir de un factor de accidente del propio que estamos investigando. Tras la
construccion del arbol de causas, se pueden registrar los FPA con una ficha.
Extraemos a partir de cada accidente ocurrido los factores de accidente, las
medidas correctoras inmediatas y los FPA; ahora lo que vamos a hacer es de cada
uno de los FPA del accidente investigado vamos a ver en que otros puestos de
trabajo estan presentes y que medidas preventivas a mas largo plazo se aplicarian
en cada uno de esos puestos de trabajo, para ello utilizaremos la siguiente planilla:
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METODO ARBOL DE CAUSAS

Accidente X o N2: Lugar:(puesto) Fecha
Hecho | Factores de | Medidas correctivas Factores potenciales de
N2 accidente (lista) accidentes FPA

Estas fichas tienen dos objetivos:

-Poder registrar los FPA por puesto de trabajo y saber por cada puesto de
trabajo cual son los FPA que les afectan.

-Ante la presencia de un FPA en cualquier puesto de trabajo,
estableciéndolas medidas preventivas apropiadas podemos evitar el accidente,
digamos que nos antepondriamos al accidente. Por ultimo, una vez que tenemos
registrados todos los FPA y sus correspondientes medidas preventivas, debemos
realizar un control y seguimiento de las mismas con el fin de que con el transcurso
del tiempo sigan ejerciendo su papel.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL.

El uso del equipo de proteccidon personal deberd ser el dltimo recurso a
considerar para el control de los riesgos laborales, asi lo establece la ley de
Seguridad e Higiene del Trabajo; sin embargo hay procesos que por su propia
naturaleza determinan la necesidad de utilizar en mayor o menor grado equipos de
proteccion personal

Objetivos

Que todo trabajador que asi lo requiera cuente en todo momento con los
equipos de proteccidn personal necesarios de acuerdo al riesgo a que esté expuesto
y de la calidad necesaria.
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Metas

A) Determinar las actividades y/o dreas, en las que debe usarse el equipo de
proteccidén personal.

B) Adquirir y distribuir los equipos de proteccion personal en la cantidad,
calidad y tiempos necesarios.

C) Dotar a los trabajadores del equipo de proteccion personal
correspondiente.

D) Capacitar al trabajador en el uso adecuado del equipo de proteccién
personal.

E) Vigilar su uso adecuado.
Actividades

A) Efectuar un estudio para determinar los equipos de proteccién personal
requeridos por puesto conforme a sus actividades o dreas donde desarrollan las
mismas.

B) Distribuirlos entre quienes los necesiten, manteniendo una cantidad
razonable como reserva para reposiciones.

C) Efectuar un muestreo mensual minimo para verificar el nivel de
cumplimiento en su uso determinando las medidas correctivas a que haya lugar, en
los términos de la ley anteriormente mencionada.

SERVICIOS PREVENTIVOS DE MEDICINA DEL TRABAJO

Los servicios preventivos de medicina del trabajo de todo centro laboral,
ademas de constituir una obligacion reglamentaria y por lo tanto legal, son uno de
los componentes mas importantes para la prevencion de riesgos para la salud en
virtud de su amplia participacién en todo programa en aspectos como condiciones
sanitarias, factores ambientales, educacién higiénica y en general la prevencion de
accidentes y enfermedades de trabajo.

Objetivos
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A) Deteccion, evaluacién y control de todos aquellos factores que
constituyan un riesgo para la salud, con especial énfasis en los que pueden producir
un riesgo de trabajo.

B) Mejorar los aspectos de saneamiento general de la dependencia o entidad.
C) Mejorar los niveles de educacidn de salud en el trabajo de los trabajadores.
Metas

A) Realizar examen médico pre laboral a todo el trabajador de nuevo
ingreso a la empresa.

B) Realizar examenes periddicos a los trabajadores de la dependencia, con
base al tipo de labor que desarrollen y a los riesgos de trabajo especificos a que se
encuentren sujetos y de acuerdo a las disposiciones legales en vigor asi como a lo
gue aconsejen los avances técnicos en la materia.

Actividades

A) Los servicios preventivos de medicina del trabajo realizaran las siguientes
actividades:

1. Determinar las condiciones de salud de los trabajadores y promover su
mejoramiento.

2. Investigar las condiciones ambientales en las que cada trabajador
desarrolla sus labores.

3. Analizar los mecanismos de accién de los agentes agresores para el
hombre en su trabajo.

4. Promover el mantenimiento de las condiciones ambientales adecuadas.

5. Detectar las manifestaciones iniciales de las enfermedades de los
trabajadores con el fin de prevenir su avance, complicaciones y secuelas.

6. Administrar los elementos y materiales de curaciéon necesarios para los
primeros auxilios y adiestrar al personal que lo preste.

7. Participar activamente en la educacion sobre salud en el trabajo de los
trabajadores.

8. Estudiar y aplicar cuidadosamente las leyes y reglamentos aplicables a la
prevencion de riesgos del trabajo asi como los avances en la materia.
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B) El encargado del servicio médico mantendrd registros actualizados sobre
los accidentes y enfermedades de trabajo ocurridos en la fabrica.

C) Cada cuatro meses informara al jefe de recursos humanos y al area de
seguridad y salud en el trabajo sobre el nimero y caracteristicas de los riesgos de
trabajo registrados durante este periodo y sugerird en su caso las medidas que
considere necesarias para evitar su repeticion.

ELABORACION DE NORMAS DE SEGURIDAD

La elaboracién de normas de seguridad es un aspecto muy importante que
las empresas deben considerar si desean establecer un sistema integral de Gestidn
en Seguridad y Salud en el Trabajo exitoso beneficiando no solo a la organizacion
sino cuidando la integridad de los trabajadores mediante recomendaciones minimas
y especificas para tener en cuenta cuando se desarrollan las tareas cotidianas o no
tanto en el dmbito laboral. Las normas de seguridad son la regla que resulta
necesario promulgar y difundir con la anticipacidon adecuada y que debe seguirse
para evitar los dafios que puedan derivarse como consecuencia de la ejecucién de
un trabajo. Es asi que se elaboran una serie de normas que la empresa pudiera
adoptar como pilares de desarrollo en el aspecto de la seguridad de sus
trabajadores, pudiendo ademads establecer estas normas de forma documentada
para que a partir de las mismas se alcance el objetivo de consolidar el Sistema de
Gestidon de Seguridad y Salud en el Trabajo. El servicio de Higiene y Seguridad sera el
encargado de proporcionar instrucciones y normas de seguridad que contengan
ordenes, guias y consignas que instruyan a los trabajadores sobre los riesgos que
pueden presentarse en el desarrollo de su actividad y la forma de prevenirlos
mediante comportamientos seguros. Se redactaran normas generales de seguridad
dirigidas a todos los trabajadores dela empresa y normas especificas de seguridad
segln actividades y puestos de trabajo. Los trabajadores serdn instruidos en las
normas Yy recibiran una copia escrita de su contenido. Ademds las normas se
colocaran en lugares donde puedan ser vistas con frecuencia por los trabajadores
afectados. El contenido de las normas e instrucciones se revisara anualmente. Para
ello se tendra en cuenta la informacion obtenida en las acciones formativas
periddicas, los cambios introducidos en los puestos de trabajo y la experiencia en la
aplicacion de otras actividades del programa preventivo. Las normas incluiran las
siguientes instrucciones:

a) Eluso adecuado de los equipos, maquinas, aparatos y sustancias.
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b) La utilizacion correcta de los medios y equipos de proteccion
proporcionados por el empresario.

-Su utilizacién y cuidado correcto.
-La colocacién en el lugar indicado después de su utilizacion.

-La necesidad de informar al superior jerarquico directo de cualquier dafio,
defecto o anomalia que pueda entrafiar una pérdida de su eficacia protectora.

c) La utilizacién correcta de los dispositivos de seguridad.

d) La obligacidn de informar a su superior jerarquico directo sobre cualquier
situacién que suponga un riesgo para la seguridad y salud de los trabajadores.

CONTENIDO DE LAS NORMAS
Objetivo

Descripcion breve del problema esencial que se pretende normalizar
(riesgo).

Redaccion
Desarrollo en capitulos de los distintos apartados.
Campo de aplicacion

Especificacién clara del lugar, zona, trabajo y operacién a la que debe
aplicarse.

Grado de exigencia

Especificacién sobre su obligatoriedad o mera recomendacidn, indicando, si
interesa, la gravedad de la falta.

Refuerzo

Normas legales o particulares que amplien, mediante su cita el contenido
de la norma vy a las que debe estar supeditadas.

Vigencia y actualizacion

Plazo de entrada en vigor y fechas de revisidn
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Una vez redactada las normas en base a lo explicitado, vendra el periodo de
implementacién. Para eso debemos asegurarnos una correcta divulgacién,
capacitacién para su aplicaciéon y posterior control de su cumplimiento.

En el presente trabajo se detallaran las normas bdsicas de seguridad no
siendo limitantes y pudiendo agregarse mds de acuerdo a los cambios que pueda
sufrirla empresa como las condiciones en las cuales se desarrollan las actividades.
Hay que pensar que alrededor de un trabajador hay otras personas que también se
verian involucradas ante un accidente que uno pudiera sufrir. Merece la pena
trabajar con seguridad.

Las Normas a respetar seran las siguientes:

1. Las Normas de Seguridad deben ser respetadas por todos los
trabajadores.

2. Se debe mantener orden y limpieza del lugar de trabajo.

3. Pida instrucciones a su supervisor antes de cada tarea, no realice nada
gue no entienda.

4. Los residuos se deben depositar en recipientes adecuados al tipo de
residuo que se trate.

5. Los elementos de proteccion personal son de uso obligatorio.

6. El trabajador deberd mantenerse atento y concentrado en el trabajo que
estd realizando, es una medida necesaria para evitar accidentes.

7. Esta terminantemente prohibido ingerir bebidas alcohdlicas antes y
durante el trabajo.

8. Estd prohibido fumar, salvo en los lugares especialmente destinados a tal
fin.

9. No utilizar ropa suelta, cadenas, anillos, etc. cerca de maquinas en
movimiento

10. No se deben dejar herramientas, repuestos o cualquier otro elemento en
lugares desde donde puedan caer o producir dafios.

11. No obstruir al acceso a los elementos de lucha contra el fuego.
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12. No opere comandos ni pulse botoneras de ningln equipo de planta.
Informe inmediatamente a su supervisor toda condicidn que considere irregular y
gue a su juicio signifique un riesgo de accidente para Ud. mismo o para otras
personas.

13. Evite las conversaciones o bromas que distraigan la atencion de los
trabajadores en funciones.

14. Haga buen uso y conservacion de herramientas y/o materiales que utilice
durante la ejecucién de su trabajo aunque estos no estén a su cargo o custodia.

15. No se deben quitar las protecciones de maquinas o equipos. En caso de
quitarlas por limpieza o reparacion, el equipo se deberda bloquear usando una
tarjeta roja.

16. No se deben reparar ni engrasar maquinas y vehiculos en movimiento.

17. Si durante la ejecucién de la tarea se nota algo que puede causar dafo a
los trabajadores o a terceros, se debe comunicar a su supervisor o capataz.

18. Respetar las sefializaciones.

19. En caso de emergencia, mantener la calma. No obstaculizar la atencién
de los accidentados. Pedir ayuda de inmediato.

20. Toda lesién sufrida en el trabajo debe ser denunciada ante su supervisor
dentro de la jornada laboral.

PREVENCION DE SINIESTROS EN ViA PUBLICA E IN ITINERE.

Se denomina accidente "in-itinere" al accidente que ocurre al dirigirse por
el trayecto habitual desde la casa al trabajo o al regresar del mismo. Este accidente
cada aio tiende al crecimiento si se compara con la evolucion de la accidentabilidad
laboral en general ya que comprende desde una caida, ser lesionado en ocasion de
un robo o un accidente de transito. Los desplazamientos desde o hacia el puesto de
trabajo el trabajado estan expuesto a una variedad de riesgos dependiendo del
medio de transporte que utilicemos.

Legislacion sobre los accidentes "in itinere"

Ley 24.557 de riesgos del trabajo, Capitulo Il - articulo 6°.
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Contingencias y situaciones cubiertas

1. Se considera accidente de trabajo a todo acontecimiento subito y
violento ocurrido por el hecho o en ocasidn del trabajo, o en el trayecto entre el
domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre y cuando el damnificado no
hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo. El
trabajador podrd declarar por escrito ante el empleador y éste dentro de las setenta
y dos (72) horas ante el asegurador que el itinere se modifica por razones de
estudio, concurrencia a otro empleo o atencién de familiar directo enfermo y no
conviviente, debiendo presentar el pertinente certificado a requerimiento del
empleador dentro de los tres (3) dias habiles de requerido.

Causas de los accidentes "in itinere"

Al analizar las causas podemos encontrar que éstas pueden depender de
factores humanos y/o de factores técnicos. Los factores humanos estan
relacionados con el comportamiento en la via publica que tengamos tanto nosotros
como terceros. Entre las causas podemos encontrar la imprudencia, el estrés, la
falta de concentracién, la edad, el alcoholismo, drogadiccién, el cansancio,
problemas fisicos, la negligencia, etc. Los factores técnicos engloban aquellas causas
relacionadas con el medio de transporte, las condiciones de uso de los caminos, la
sefializacion, etc.

RECOMENDACIONES
Para el peatdn:

-No circule por la calzada.

-Respete los semaforos.

-Al cruzar una calle utilice la senda peatonal, en caso que no exista hagalo
por la esquina.

-Respete siempre las barreras o sefiales de los pasos a nivel.

-Nunca camine cerca del borde de una ruta o camino. Hagalo por donde esté
mas seguro.

-Si camina de noche por zonas que no estan bien iluminadas, use elementos
reflectantes o linternas para que pueda ser visto.
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-Preste atencidon a las sefiales acusticas o luminosas que hacen los
conductores para avisar de su proximidad.

-Al cruzar una calle esperar en la vereda hasta tener semaforo en verde.
-No espere parado en la calle.
Para el uso de transporte publico:
-No viaje en los estribos.
-No saque los brazos ni se asome por la ventanilla.
-No se apoye en las puertas.

-Al ascender y descender del transporte espere que el vehiculo se detenga
completamente y mire bien hacia ambos lados.

-Nunca corra detrds de un colectivo o de un tren.
Para el ciclista:
-Antes de cambiar de direccidn haga las respectivas indicaciones.
-Circule por la derecha, cerca del corddn.
-No lleve bultos que impidan ver o tomar el manubrio con las dos manos.

-Al circular de noche, la bicicleta debera llevar una luz blanca adelante y una
roja detras. Utilice también elementos reflectantes. No se tome de otro vehiculo
para ser remolcado.

-Conduzca siempre en linea recta, no haga maniobras bruscas.
-Cruce las vias férreas con precaucion.

-Conserve en buenas condiciones los frenos, las luces y todo elemento
mecanico de la bicicleta.

Para los motociclistas:
- Utilice casco, recuerde que es obligatorio.

-Si la moto no cuenta con espejo retrovisor colocar uno de cada lado,
recuerde que es mas seguro que girar la cabeza hacia atras para ver quién o quienes
se encuentran detras suyo.
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-Aseglrese que las luces, frenos, neumaticos, etc. funcionen correctamente.
-Dar aviso de las maniobras que vaya a realizar.
-Circule en linea recta.
-Si circula en caravana, respete su lugar, no intente adelantarse.
Para los automovilistas:
-Utilice el cinturén de seguridad, recuerde que es obligatorio.

- Circule por la derecha, manteniendo siempre una distancia prudencial del
vehiculo que circula delante.

-Respete los limites de velocidad, teniendo presente también que dicho
valor dependerd, entre otras cosas de:

- Las condiciones meteoroldgicas.

- Las condiciones fisicas y psiquicas propias.

- El estado del vehiculo y de las calles, avenidas y rutas.
-No hable por su teléfono celular al conducir.

-Sefiale anticipadamente todo cambio de direccidn.

-Al conducir tenga presente que el alcohol reduce la capacidad de reaccién
ya que afecta al sistema nervioso y al funcionamiento de los 6rganos sensoriales.

PLAN DE EMERGENCIAS Y EVACUACION

é¢Qué es un plan?

Se define como Plan de Emergencia a la organizacién, a los recursos y los
procedimientos, con el fin de mitigar los efectos de los accidentes de cualquier tipo.
Es un documento escrito, elaborado en forma participativa que nos guia en lo que
tenemos que hacer, lo podemos mejorar, practicar en el tiempo, tiene que ser
viable y tener en cuenta las normas internas (seguridad, ambiente, presupuesto
etc.) Lo que se trata de hacer es organizarse para enfrentar una situacidn
imprevista estableciendo roles y responsabilidades, saber que hacer y donde

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 188



FACULTAD DE
INGENIERIA

dirigirse ante una eventualidad para estar preparados, poder afrontarla y minimizar
Sus consecuencias.

Preparacion y respuesta ante emergencias

Se define un procedimiento para respuestas ante emergencias donde se
estipulan cudles son los pasos a seguir en determinadas circunstancias que puedan
clasificarse como una emergencia y su contingencia.

Situaciones de contingencias:

Dado que el tipo de contingencia que puede producirse es variado, el
presente plan indica acciones generales para enfrentar los hipotéticos siniestros. A
la vez brinda los mecanismos para lograr respuestas rdpidas y adecuada
coordinacion entre las personas responsables de dar solucién al hecho producido.

Las contingencias que podrian producirse son:

- Accidentes de trabajo.

- Incendios.

- Derrames.

- Escapes de gases toéxicos.

- Alerta meteorolégico.

- Accidentes de transito.

Respuestas y procedimientos ante emergencias:

La empresa desarrollara un procedimiento de respuesta ante emergencias y
definird los requisitos para respuestas ante incidentes especificos mayores,
evacuacién, incendio, asistencia médica y generales. En caso de requerir atencién
médica asistencial en horas de trabajo, se dard aviso al servicio médico, directivos
de la empresa y responsable de seguridad.

Evacuacion de los edificios:

En caso de incendio, escapes de gas o alerta meteoroldgico, se evacua el
area o edificio. El personal se dirige hacia el punto de reunién o de confinamiento
establecido. Las personas responsables de cada area son las encargadas de
coordinar la evacuacién y mitigacion.
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Las funciones que cumplen son:
- Retirar a las personas del lugar de riesgo.

- Ordenar a las personas correspondientes que extinguen el incendio y/ o
brinden primeros auxilios.

- Evitar el panico.

- Controlar las instalaciones.

- Verificar quiénes y cuantas personas hay en el lugar.

- Orientar a las personas en las rutas de escape hacia el punto de encuentro.
- Impedir que las personas a su cargo regresen.

- Disminuir nuevos riesgos.

Los empleados que evacuan un edificio siguen las siguientes instrucciones
basicas:

- Apagaran todo el equipo o0 maquinaria con la cual se esta trabajando.
- Dirigirse al punto de reunién por la salida mas cercana.
- No desviarse para recoger cualquier efecto personal.

- Esperan por instrucciones del supervisor inmediato o encargado.

PLAN DE EMERGENCIA Y EVACUACION EN CASO DE INCENDIO.

Objetivos

- Preservar las vidas de las personas que trabajan en el establecimiento y
minimizar los daios que puedan sufrir tanto en lo fisico como en lo psicoldgico.

-Preservar las instalaciones, los bienes y los procesos de la empresa.

-Conocer el edificio y todas sus instalaciones, los riesgos de los distintos
sectores y los medios de proteccidn disponibles asi como las carencias existentes
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segln las normativas vigentes y las necesidades que deban ser atendidas
prioritariamente.

-Garantizar la confiabilidad de todos los medios de proteccidon y las
instalaciones en general.

-Disminuir la potencialidad de los riesgos.

-Disponer de personal organizado formado y entrenado para que garantice
la rapidez y eficacia en las acciones a emprender para el control de las emergencias
lo cual reducird el grado de severidad de las mismas.

-Tener informados y capacitados a los trabajadores sobre cdmo deben
actuar ante una emergencia y en condiciones normales para su prevencién.

-Cumplir con lo normado en el capitulo 18 articulos 160 y 187 del Decreto
351/79, reglamentario de la ley 19.587/72.

Medios de proteccion.

-Sefializacidn: las salidas y vias de evacuacién estan claramente sefalizadas
con carteleria de emergencia de forma tal que no presenten confusion.

-Se ha colocado en el sector de aserrado y un diagrama de evacuacién que
contiene:

1. Cédigo de alarma 2. Alternativas de salida 3. Sitio de reunidn final
-Plano sefalizando ubicaciéon de las personas y la ruta de salida

-Extintores: se dispone de extintores clase ABC de 5 Kg, en cantidad
apropiada y distribuidos en los diferentes sectores de trabajo.

-Medios de comunicacion: teléfono fijo y celular.

-Sistema de iluminacion de emergencia
Generalidades.

- Desconectar los equipos eléctricos

- Respetar las érdenes del Lider y los Jefes de grupo

- Desalojar las instalaciones sin hablar y respirando por la nariz. Circular
rapido sin correr ni empujar.
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- Cuando tenga que transitar una zona invadida por el humo, hdgalo
arrastrandose por el suelo y cubriéndose la cara con un trapo humedecido. Los
vapores tienden a elevarse, por eso el aire al ras del suelo es mas respirable. El pafio
mojado le ayudara a filtrar y enfriar los gases.

- No abra las ventanas a menos que sea necesario para permitir la entrada
de aire. Antes de hacerlo verifique que no haya humo o fuego en el exterior.

- Trate de llevar consigo algun extintor para abrirse paso si tuviera que
atravesar una zona incendiada.

- Mientras abandona el lugar, cierre las puertas que encuentra a su paso,
pero no le pase llave o seguro.

- Antes de abrir una puerta, téquela. Si esta caliente no la abra. Si no lo est3,
abrala quedando a resguardo detrds de ella, y salga una vez que haya comprobado
gue no hay fuego del otro lado.

- Si ya ha logrado salir, no vuelva a ingresar.

- Si su ropa fuera tomada por las llamas, no corra, acuéstese en el suelo y
ruede sobre si mismo a fin de sofocarlas, cubriéndose el rostro con sus manos.

-Si le resulta posible mdjese. Si una persona cerca de Ud. estuviera en esta
situacion, haga lo mismo con ella y cdbrala con una manta para sofocar el fuego.

TELEFONOS DE EMERGENCIA

Guardia Hospital +54376 — 4447776

Hospital Pediatrico +543376 — 4447100

Jefatura Policia +54376 — 4447646

Bomberos +54376 - 4477004 / 4447666

Emsa +54376 — 4435351 / 0800 888 3672
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IMPOSICIONES

El personal del establecimiento debera:

Conocer todas medidas dispuestas en este plan. Conocer su rol y
competencia que dispone este plan. Participar activamente en los cursos de
capacitacién y simulacros de evacuacién.

Acciones a tomar ante un principio de incendio.

1) Quien detecte un principio de incendio dard aviso al compafiero mas
cercano, de su sector de trabajo, luego tomara el extintor e intentard controlar el
principio de incendio sin poner en riesgo su vida ni la de otras personas.

2) El compariiero dard aviso inmediato al jefe de emergencia (Encargado),
quien debe acudir al lugar si el fuego es controlable y sera quien dirija, a partir de
ese momento, a los asignados para el uso de extintores.

3) El designado por el plan o en su defecto el suplente corta la energia
eléctrica.

4) El jefe de emergencias deberd determinar si es necesario solicitar ayuda a
bomberos y servicios médicos. Este analisis debe ser realizado rapidamente.

5) Los asignados para el uso de extintores o lucha directa deben tomar
posiciones y el resto debe evacuar el sector en forma inmediata y caminando.

6) El atague por parte de los capacitados comenzara en el menor tiempo
posible eligiendo el extintor especifico para el tipo de fuego generado y con
capacidad extintora suficiente.

8) Durante el control del principio de incendio se emplearan todas las
recomendaciones impartidas en las charlas de capacitacion y que han sido
reforzadas por folleteria y simulacros.

9) Dado que la situacién es considerada "principio de incendio" recordar
gue debe mantenerse el control y no permitir la re-ignicidn, por lo tanto, debe
complementarse con el enfriado de los elementos quemados.

10) Si la rutina de control se desborda o toma dimensiones imposibles de
minimizar, debe iniciarse y completar la total evacuacién dandole paso a los
bomberos o brigada anti incendios externa.
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11) Debe verificarse que la totalidad de los integrantes del establecimiento
hayan evacuado el lugar. Revisar que no quede nadie y no permitir el reingreso de
ninguna persona.

12) Se procedera a salir del edificio de manera ordenada y dirigirse al punto
de encuentro.

13) Una vez en el punto de encuentro el encargado deberd contar las
personas y verificar que no falta nadie. A la llegada del personal de bomberos
debera comunicar la permanencia o no de personas en el edificio y a partir de ese
momento la emergencia quedard a cargo de los mismos.

14) Si se detectara la falta de alguno de la lista se debe asesorar a los
bomberos Unicos autorizados a ingresar: sector de tarea del faltante y posible
ultimo lugar donde se lo vio.

PLAN DE EVACUACION GENERAL

Roles.

Jefe de emergencia

El encargado

1. Dar la orden de evacuacion.

2. Recorrer los sectores evacuados para cerciorarse que no quede ninguna
persona.

3. Salir al punto de encuentro y esperar la llegada del personal de policia y
bomberos.

4. Contar las personas evacuadas.

5. Informar a bomberos si quedara alguna persona dentro del
establecimiento.

6. Dirige a los asignados para el uso de extintores.
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Operadores
Trabajadores del sector de aserradero
En total 8 trabajadores de sexo masculino.

1. Son los asignados para el uso de extintores, responsables de accionar para
extinguir el fuego en brigadas.

2. Si es necesario detienen todas las maquinas.
3. Cortan los servicios de gas y electricidad.
Telefonista

Trabajador del sector administrativo.

1. Dard aviso, en caso de que el jefe de emergencias lo solicite, a los servicios
de emergencias Bomberos, Ambulancia. Cuando llame a Bomberos deberd
establecer claramente lo siguiente:

-Entregue una breve evaluacion de lo que esta sucediendo.
- Direccion del edificio indicando sus calles mas cercanas.
-Indicar el N2 telefénico desde el cual estd llamando.

Punto de encuentro

Desarrollo

La evacuacioén se llevara a cabo en forma ordenada los puntos mas distantes
de las salidas de emergencia lo haran en primer lugar. Simultdneamente los
ocupantes con cierta discapacidad serdan movilizados ordenadamente hacia la
puerta mas cercana siendo éstos los que tengan prioridad para acceder a la ruta de
escape. En la evacuacién no se abriran puertas o ventanas que en caso de incendio
favorecen las corrientes de aire y la propagacién de las llamas. Una vez realizada la
evacuacién los empleados se concentraran en el punto de encuentro y se realizardn
las observaciones necesarias para ratificar que nadie quedd en el interior del
edificio.

NOCIONES BASICAS DE SEGURIDAD E HIGIENE

Trabajar para hacer cumplir los objetivos en materia de salud y sequridad
establecidos por la empresa.
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Todo el personal de la empresa estd obligado a cumplir con todas las normas
de seguridad. Toda leyenda, aviso o advertencia de seguridad constituyen normas
qgue deben ser cumplidas. Prestar atencién al supervisor y responsable de
seguridad. Si tiene alguna duda pregunte. Si ve alguna condiciéon peligrosa que
puede causar un accidente inférmelo inmediatamente. Se deben reportar todos los
accidentes e incidentes. Mantenga su area de trabajo limpia y ordenada, el mal
mantenimiento causa mds accidentes en el trabajo que cualquier otra cosa. No
corra ni se distraiga mientras realiza su trabajo. El apuro o descuido puede provocar
un serio accidente a usted o a los otros. Vistase apropiadamente para trabajar. Si a
usted le han entregado equipo especial para usar como casco o anteojos
protectores deberd usarlos, éstos estdn para proteger. En cualquier emergencia
trate de conducirse controlada y rapidamente. Conozca y respete las normas de
trabajo, operacién de la maquinaria y equipos en general. Los sistemas de seguridad
de las maquinas no deben ser anulados por ningin motivo.

Orden y limpieza

Tener cuidado de colocar los desperdicios en los recipientes apropiados.
Nunca dejar desperdicios en el piso o fuera de dichos recipientes. Limpiar en forma
correcta el puesto de trabajo después de cada tarea y colocar las herramientas en
su lugar. No dejar que los liquidos se derramen o goteen, se debera limpiar los
mismos lo mas pronto posible. Prestar atencidn a las dreas en las cuales se sealan
los equipos contra incendio, salidas de emergencia o de acceso a los paneles de
control eléctricos, botiquines, etc. y no los obstaculice. Obedecer las sefiales y
afiches de seguridad, cumplir y hacerlas cumplir. Mantener limpia toda mdaquina o
equipo que utilice. No colocar partes sobrantes, tuercas, tornillos o herramientas
sobre sus maquinas o equipos. Mantener ordenadas las herramientas en los lugares
destinados para ellas.

Equipos de proteccion personal

Todo trabajador que recibe elementos de proteccién personal adquiere el
compromiso de uso en las circunstancias y lugares en que la empresa establezca su
uso obligatorio. El trabajador esta obligado a cumplir con las recomendaciones que
se le formulen referentes al uso, conservacion y cuidado del equipo o elemento de
proteccion personal. La supervision del area controlard que toda persona que
realice tareas en la cual se requiere proteccion personal cuente con dicho elemento
y lo utilice. Utilizar los EPP en los lugares donde se encuentre indicado su uso.
Verificar diariamente el estado de sus EPP. No se llevar los EPP a su casa.
Manténgalos guardados en un lugar limpio y seguro cuando no los utilice. Recordar
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que los EPP son de uso individual y no deben compartirse. Si el EPP se encuentra
deteriorado, solicite su recambio. No altere el estado de los EPP. Conozca sus
limitaciones.

Herramientas de mano

Solamente utilice la herramienta apropiada. Guardar las herramientas en
el lugar correspondiente. No transportarlas en la mano cuando se esta subiendo
escaleras, utilizar cinturones con fundas para su transporte correcto.

Manejo de sustancias quimicas

Siempre tener en cuenta las indicaciones de la hoja de seguridad del
producto (MSDS):

- El nombre del producto quimico.

- La clase y nivel de peligro o riesgo que involucran.

- Qué precauciones se deben tomar.

- Coémo usar el producto quimico.

- Qué hacer en una emergencia.

- Coémo debe ser almacenado el producto quimico.

Sepa leer el rétulo de la sustancia quimica.

Siempre colocar la tapa a los envases inmediatamente después de usarlos.
Transportar y desplazarse con los envases en forma adecuada y segura.

Preguntar ante cualquier duda sobre las caracteristicas de un producto
desconocido.

Almacenar los recipientes y embalajes en forma segura.
Verificar su cierre hermético.

La manipulacidon de productos quimicos debe hacerse con elementos de
proteccion personal adecuados para evitar su contacto con la piel, ojos y vias
respiratorias.

No beba liquidos de botellas o recipientes que no sean facilmente
identificables.
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Prevencidn de incendios

No obstruir los equipos contra incendio y las salidas de emergencia.
Reportar el humo o fuego a su supervisor inmediatamente.

No vierta liquidos inflamables en cafierias de desagle.

No arroje al piso colillas de cigarrillos o fosforos encendidos, solamente se
puede fumar en los lugares habilitados para tal fin.

Al finalizar las tareas, deje tapados los recipientes de liquidos inflamables.

Los residuos generados deben ser almacenados segun se indica en rétulo de
los envases dispuestos para tal fin.

Maquinas y equipos

Nunca remueva o interfiera la protecciéon o defensa de una maquina sin
permiso.

Informe inmediatamente una defensa dafiada.

Cuando limpie una madaquina, asegurese siempre que esta apagada
correctamente, de lo contrario el operario, puede ser herido gravemente si la
maquina arranca inesperadamente.

Use solamente las herramientas y equipos proporcionados para la limpieza o
para trabajar en la maquina.

Conozca cOmo parar rapidamente la maquina en una emergencia.

Nunca trepar o subir sobre la maquinaria, usar las plataformas o escaleras
apropiadas si se necesita tener acceso desde arriba.

Antes de arrancar una maquina, asegurese siempre de que estd libre de
peligro para hacerlo verifique que todos los resguardos y sistemas de seguridad
estén colocados y funcionen correctamente.

No distraiga su atencién mientras opera maquinarias.
Nunca colocar las manos en partes en movimiento.

No tratar de sacar piezas elaboradas, ni medirlas, ni limpiarlas con la
maquina en funcionamiento.
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No utilizar maquinas ajenas a su trabajo sin la debida capacitacion y
autorizacion.

Asegurese que la maquina esté completamente detenida para abandonar su
trabajo.

Nunca tratar de apresurar la detenciéon de una maquina frenandola con la
mano u otro elemento.

Cuando trabaje en maquinas en funcionamiento no usar mangas colgantes u
otras ropas sueltas, anillos, pulseras, cadenas, pelo o barba larga.

No dejar herramientas de mano sobre la maquina, especialmente sobre las
partes moviles.

Una maquina fuera de servicio o en reparacién debe ser sefalizada y
bloqueada eléctrica y mecdnicamente.

Movimiento mecdanico de materiales

Revisar siempre el equipo de levantamiento antes de usarlo.

Nunca sobrecargar el equipo, respetando la carga maxima del mismo.
Reportar cualquier dafio inmediatamente.

Regresar el equipo a su debido lugar después de usado.

La elevacién y descenso de las cargas se debe hacer lentamente, evitando
todo arranque o detencién brusca.

Efectuarlo, siempre que sea posible, en sentido vertical para evitar el
balanceo.

No debe, bajo ningun concepto, transportar cargas por encima de las
personas.

No dejar los aparatos para izar con cargas suspendidas.
Movimiento manual de materiales

Siempre que se pueda, realizar el levantamiento de pesos entre dos
personas.
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Una regla general de seguridad es cargar con las piernas manteniendo la
carga tan cerca del cuerpo como sea posible.

Reducir al minimo los giros de la cintura al estar cargando.
Evitar levantar pesos sobre superficies resbaladizas.
Conservar la carga entre los hombros y la cadera.

Importante: Tirar de un peso, causa mayor tension sobre la parte inferior de
la columna que empujarlo. Asegurarse que el drea por delante de la carga esté
nivelada y exenta de obstaculos. Cuando comience a empujar una carga, hay que
anclar un pie y usar la Espalda en vez de las manos y brazos para aplicar la fuerza.

Seguridad con la electricidad

El acceso a los controles eléctricos, a la caja de fusibles y areas de alto
voltaje solamente es limitado a personas autorizadas.

Todas las fallas eléctricas deben ser informadas inmediatamente.

Las Unicas revisiones que se pueden hacer antes de llamar al electricista son
visuales para ver si hay algun dafio fisico en el equipo.

Toda reparacion o accién a ser realizada con cables y/o instalaciones (llaves,
tableros) debe estar a cargo exclusivamente personal autorizado.

Asegurarse de tener todos los tableros eléctricos cercanos cerrados y con
sus puertas en condiciones.

Cada vez que deba operar en equipos o instalaciones eléctricas coloque una
tarjeta de tamafio adecuado con el aviso de PELIGRO - NO OPERAR colgando del
interruptor respectivo.

Denuncie de inmediato toda anormalidad que detecte u observe en el
funcionamiento de cualquier equipo o instalacion eléctrica.

No operarlos en esas condiciones.

Si debe efectuar alguna tarea sobre alguna instalacion o equipo eléctrico
verifique previamente que no se encuentre con tension.

Nunca efectuar trabajos con equipos energizados cuando el piso o el
operario estén mojados.
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CONCLUSIONES GENERALES

Finalizar el presente proyecto Final Integrador me ha demostrado lo importante de
nuestro objeto de nuestro estudio: “la valoracidn de la Seguridad e Higiene en el
Trabajo durante el desarrollo de las actividades™.

El hecho de haber realizado una correcta identificacion de los puestos de trabajo
involucrados, con sus respectivos riesgos y medidas preventivas, me proporciono la
base fundamental para poder actuar sobre las causas de factores de riesgo en el
ambiente laboral , en este caso en el Aserradero MA GRALS.A. .

Ademas de implementar un programa integral de seguridad, tuve la posibilidad de
incursionar en el conocimiento de los procedimientos para la seleccién e ingreso de
personal abordando la totalidad de la problematica como lo referido a nociones
basicas de seguridad e higiene para el personal ingresante, exdmenes de salud y
provision de ropa de trabajo.

Ademas la disposicidn del plan anual de capacitacién en temas relacionado con la
seguridad e higiene laboral. La metodologia para la realizacién de inspecciones,
investigacidn de siniestros laborales, el accionar en caso de accidentes, la
confeccidn de estadisticas de accidentes, y la implantacién de normas de seguridad.

El conjunto de los temas desarrollados me ha marcado el camino por el cual debe
transitar toda organizacidon para la unificacion de criterios en materia de Medio
Ambiente, Salud y Seguridad, para todo el personal independientemente del puesto
y lugar de trabajo.
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PROCEDIMIENTO PARA PROVISION DE ROPA DE TRABAJO

OBJETO

Establecer criterios para la provision de ropa de trabajo al personal de la
empresa MA GRAL S.A.

ALCANCE
Personal de la empresa
REFERENCIAS

Decreto Nro. 351/79 reglamentario de la Ley Nacional N° 19587 “Higiene y
Seguridad en el Trabajo” y Decretos Reglamentarios.

RESPONSABILIDADES
Recursos Humanos:

- Definir los criterios de asignacién de ropa de trabajo, teniendo en cuenta la
necesidad del sector.

- Definir las especificaciones de la ropa de trabajo.

- Registros centralizados de talles de los empleados y de las entregas.
- Revisidn del presente procedimiento cuando corresponda.
Supervisores:

Autorizar las entregas fuera de lo dispuesto en el presente procedimiento
(entregas adicionales o excepciones a los criterios establecidos) cuando la
particularidad de la funcién lo requiera.

Almacén:

- Compra de los productos que se ingresen como material catalogado, por
preverse nuevas entregas futuras del mismo.

- Control de los stocks solicitados para cada producto cuando corresponda.
- Entrega de los productos al personal de acuerdo a lo indicado por RRHH.

- Solicitud de firma de constancia de entrega a los empleados.
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DEFINICIONES

Ropa de trabajo: Pantaldn, camisa o remera y campera de abrigo. Todo otro
elemento de vestir que pudiera ser necesario para la realizacién de tareas
operativas sera considerado elemento de proteccién personal y, como tal, su uso
estard reglamentado en los procedimientos especificos.

Personal operativo: Personal que realiza tareas operativas exclusivamente
(operarios de planta, supervisores de planta).

Personal técnico: Personal relacionado con la operacion pero que no realiza
tareas operativas necesariamente o no en forma exclusiva (personal de
mantenimiento).

Personal administrativo: Es aquel que realiza tareas administrativas
exclusivamente.

Equipo de ropa operativo: Pantalén y camisa de GRAFA de manga larga.

Equipo de ropa administrativo: Pantaléon y camisa o remera de modelo
variable.

DESARROLLO

Entrega anual de ropa de trabajo: Recursos humanos realiza las reservas
personalizadas en sistema de las prendas de cada empleado, cuyos cédigos son
informados a almacén para la entrega al personal. Una vez que recursos humanos
comunica al personal la disponibilidad de la ropa de trabajo el personal puede
retirarlo en el pafol. Todo despacho se realiza con su cédigo de reserva
correspondiente (no puede entregarse ningun elemento sin el cddigo mencionado).

Periodo de entrega:
Personal operativo: Mayo/ Junio de cada afo.
Personal técnico y administrativo: Julio/ Agosto de cada afio

Plazo de retiro de ropa correspondiente a la entrega anual: 15 dias desde la
comunicacion del cédigo de reserva por parte de recursos humanos.

Plazo de cambio de talle: 30 dias desde la entrega.
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Registro de entrega: Al momento de la entrega almacén solicita al
empleado dejar constancia de la misma mediante firma en la planilla que utiliza
para tal fin. La misma es enviada luego a recursos humanos para su archivo.

Entrega de ropa para ingresantes:

Personal operativo: Se le entregardn los dos equipos correspondientes al
momento de su ingreso.

Personal Administrativo: En caso de que el periodo de su contratacion sea
por mas de seis meses y de que resten mas de seis meses para la préxima entrega
de ropa anual, se entregard el equipo de ropa correspondiente al momento de su
ingreso.

PROCEDIMIENTO DE EXAMENES DE SALUD

OBIJETO

Establecer el tipo de exdmenes de salud a realizar a los empleados para
determinar si los mismos gozan de las condiciones de salud adecuadas para su
ingreso, asi como para detectar tempranamente las afecciones que pudieran
padecer durante su permanencia en la empresa y verificar el estado de salud en
oportunidad de su egreso de la misma.

ALCANCE
Todo el personal de la empresa.
REFERENCIAS

Ley 24557/96 Ley de Riesgos del trabajo. Ley 26529 Salud Publica. Derechos
del Paciente en su relacién con los profesionales e Instituciones de Salud. Decreto
658/96 Contaminantes. Resolucion MTySS 295/03. Procedimiento Calidad del
Ambiente Laboral.

RESPONSABILIDADES

El Servicio Médico es responsable de determinar qué examenes de salud se
deben realizar y de coordinar su ejecucidon. También es responsable de la
conservaciéon de los resultados de los examenes de salud hasta un afio después de
gue el causante haya llegado a su edad jubilatoria
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DESARROLLO

Examenes Médicos

Los examenes se dividen en:

Obligatorios

-Pre ocupacional

-Periédicos expuestos a riesgos (Decreto 658/96)
- Periddicos de personal no expuesto a riesgos
-Ante la transferencia de actividad.

Optativos

-Luego de una ausencia prolongada por accidente o enfermedad
-Pos ocupacional

El Servicio Médico es el encargado de realizar estos examenes con
colaboracién de servicios externos para los complementarios de diagndstico. Los
examenes de salud que corresponda efectuar por exposicién a riesgos (Decreto
658/96) se realizan de acuerdo a lo que dispone la ART.

a) Pre ocupacional

El objetivo es determinar la aptitud del postulante para el desempeiio de la
tarea para la cual se lo contrata. Se realiza este examen a toda persona propuesta
para ingresar a la empresa en funcién del perfil del puesto que va a ocupar y de lo
qgue el Servicio Médico haya establecido para el mismo. Se identifican las
incapacidades, si existieran.

El examen consta de:

- Andlisis de sangre que incluye:
Hemograma.

Glucemia.

Uremia.

Eritrosedimentacion.
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Orina Completa.

Radiografia de Térax Frente con Nro. de D.N.I. impreso.
Electrocardiograma con informe Cardioldgico.

Examen médico propiamente dicho.

Test de vision (agudeza visual cercana y lejana, color, profundidad y
perimetro visual).

Cuestionario de salud (declaracién jurada).

Para quienes ingresen como Operarios de Planta:
Resonancia magnética de columna.

Test de aptitud psicodiagndstica.

Examen neuroldgico.

Examen Electroencefalograma.

Archivo de la documentacion

Al finalizar el examen pre ocupacional el servicio médico de presenta un
informe por escrito a la Gerencia de recursos humanos acerca de la aptitud
psicofisica del postulante. La documentacidn de los resultados de los estudios asi
como las radiografias deben conservarse en el servicio médico.

b) Periddicos expuestos a riesgos (Decreto 658/96).

El objetivo es detectar precozmente y prevenir enfermedades profesionales
por agentes de riesgo a los cuales el trabajador esta expuesto, el servicio médico
coordina con la Aseguradora de Riesgo del Trabajo los exdmenes a realizar, siendo
ésta responsable de efectivizar los estudios.

c) Periddicos de personal no expuesto a riesgos.

Estan destinados a todos los empleados de la empresa para la deteccidn
precoz de las afecciones, inculpables o no, que pudieran padecer y prevenir el
perjuicio que las mismas pueden ocasionar.
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Consisten en:

Anadlisis de sangre:
Hemograma.

Glucemia.

Uremia.
Eritrosedimentacion.

Orina completa.

Radiografia de Térax Frente.
Electrocardiograma.
Examen Médico.

Ante la transferencia de actividad

Son obligatorios en tanto implique una nueva exposicién a uno o mas
riesgos y el objetivo es determinar la aptitud psicofisica ante la nueva actividad a

desarrollar, consta de:
-Examen fisico general.
- Exdmenes complementarios.
Luego de una ausencia prolongada por accidente o enfermedad.

El objetivo es comprobar si el estado de salud del empleado ausente
continua reuniendo las condiciones psicofisicas para las actividades a desarrollar. Es
de caracter optativo y debe realizarse antes del reinicio de las actividades. El
servicio médico notificara a la Aseguradora de Riesgo de Trabajo de los exdmenes a
realizar, siendo esta Ultima la responsable en efectivizar los estudios.

Los mismos constan de:
Examen fisico general.

Exdmenes complementarios si hay exposicién a riesgos.
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Examen Pos ocupacional.

El objetivo es determinar el estado de salud del empleado al desvincularse
de la empresa a fin de realizar un tratamiento oportuno de aquellas enfermedades
profesionales como asi también la deteccion de secuelas incapacitantes. Se lleva a
cabo entre los diez (10) dias anteriores y treinta (30) dias posteriores a la
terminacidon de la relacidon laboral y es de cardcter optativo. El profesional
responsable del servicio médico presenta un informe acerca de las condiciones de
salud de la persona al momento de su alejamiento.
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SISTEMA DE EVALUACION DE INSPECCIONES PLANEADAS

Objetivo

La inspeccidén planeada, debe proporcionar a la Administracion los datos que

van a contribuir al aislamiento de las situaciones que deben ser controladas para

reducir los riesgos de los incidentes/ accidentes.

La Evaluaciéon de calidad de la inspeccién planeada basada en la aplicacién

del juicio profesional considera los siguientes aspectos:

ETAPAS VALOR FACTOR
PLANEAMIENTO 20
DETECCION DE PELIGROS 30
RECOMENDACIONES 30
REVISION Y CONTROL 10
SEGUIMIENTO 10
CALIDAD 100
EVALUACION
PLANEAMIENTO | NO

¢Se selecciond en funcidn a criterios establecidos (uso y/o
desgaste normal, pérdida potencial, orden y limpieza).?

¢éSe reviso el estandar establecido (manuales,
especificaciones técnicas, si los hay) o cudl es el recurso mas
seguro para realizar el trabajo?

DETECCION DE PELIGRO
¢éSe identifica Condiciones Sub-estandares?

éSe clasifica su peligrosidad?

¢El estandar establecido es el mas eficiente?

¢Se detectan otros factores de pérdidas?

¢Se indica cual es la probabilidad de que ocurra un incidente
/accidente?

¢Se determina la gravedad potencial de pérdida involucrada?

éSe determinan las Causas Basicas de la existencia de las
condiciones detectadas?
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¢Se determinan las Causas Bdsicas de la existencia de las
condiciones detectadas?
RECOMEDACIONES

¢Se marca las condiciones a mejorar?
¢Se controla las Causas Bdsicas?
¢éSe concluye con un compromiso de mejora?

REVISION Y CONTROL
¢Se determina la efectividad de los mantenimientos?
¢Se determina la suficiencia del estandar
¢Se establece la necesidad de cambiar algun estandar?
¢Se identifican las causas potenciales de pérdidas?
¢Se corrige estandares inadecuados?
¢éSe detectan necesidades de modificar un estandar?
¢éSe registran las acciones y recomendaciones con fines de
seguimiento y control?

SEGUIMIENTO
éSe programé alguna inspeccién de seguimiento?
¢Se establecen los objetivos para Inspecciones futuras?

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 211



INFORMES DE INSPECCION

| UNIVERSIDAD

9 FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

Infarme de Inspeccién Plansada

|Dirigida a la deteccion de condiciones subestandares)

1. Identificacion

Adrninistracion: Facha:

Area o sectar:

Equipo o elemento critico:

[ inspeccién genaral:

[1 inspeccidn & partes criticas:

2. Deteccion

ESTADO

iSenbolo]

CONDICION SUBESTANDAR DETECTADA

CLASIFICACION DE
RIESGO
A-alng M- medio B- bajo

FROBABILIDAD DE
OCURREMNCIA

A-alto M-medio B-Dajs

3. Recomendacion {Medidas tomadas o sugeridaz |

Fecha
ejecucicn

Responsable

4, Comentarios

5. Firmas

Rezliza/rezlizaron [Mombre y firma |

i1

i1}
=
um
[x]

Fecha
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CLASIFICACION DE PELIGROS

Las letras: A-B —C identifican la clase de un peligro:

Peligro clase A: cualquier condicién o acto con el potencial de incapacidad
permanente, pérdida de la vida o de una parte del cuerpo, pérdida extensa de la
estructura, equipo o material.

Peligro clase B: cualquier condiciéon o acto con un potencial de lesién o
enfermedad grave (que pueda resultar en incapacidad temporal) o dafio a la
propiedad, pero menos serio que la “clase A”.

Peligro clase C: cualquier condicién o acto con un potencial de lesiones o
enfermedades (no incapacitantes), o dafio leve a la propiedad.

SIMBOLOS

(O :uncirculo sobre una letra (ejemplo: @ ), indica que el item clase
A fue detectado en inspeccién anterior (se repite).

X :una cruz sobre una letra (ejemplo:A), indica que el item clase A
detectado ya estd corregido.

*: un asterisco a un costado de una letra o circulo con letra, indica que se ha
tomado una accién intermedia (provisoria).
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1.- Establecimiento:

2.- Lugar exacto del Accidente/Incidente:

3.- Fecha en que sucedit:

4.- Dano a la Persona

5.-Dancala Propiedad

6.- Mros Incidentes

a.- Mombre del Lecionado:

a.- Equipo danado:

a.- Persoma que informd el
incidente:

]J.-Dcu]:lan:i.ém

b.- Maturaleza del Dano:

b.- Maturaleza del incidenta:

.- Parte cuerpo lesionada:

c.- Costo estimado:

d.- Tipo de Lesiomn:

d.- Costo estimado Total:

e.- Objeto o sustancia que

provoco la lesion:

e~ Objeto o sustancia que
provoco el dano:

7.- Testigos del Incidente:

DESCRIPCION
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ANALISIS DE CAUSAS
B.- Causas Inmediatas

9.- Causas Basicas

EVALUACION
10.- Gravedad Potencial de las Pérdidas

Grave ] Seria 0 Level

PREVENCION
11 .- Medidas Correctivas Fealizadas:

12 - MMedidas Preventivas Recomendadas:

CONTROL
13 .- Imvvestigado por: 21.- Fecha: 22 .- Revisado por: 23.- Fecha:
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ACTOS INCORRECTOS Y CONDICIONES INADECUADAS

ACTOS INCORRECTOS CONDICIONES INADECUADAS
4+ Operar Equipos sin autorizacion 4+ Protecciones y resguardes inadecuados
4 Mo informar o adwvertir los incidentes 4+ Equipoz de  Proteccion Personal

inadecuados o en mal estado

4 Eliminar los dizpositivos de segundad 4+ Herramientas, Equipos o Materiales

defectuosos

4+ Usar Equipos defectuosos 4+ Eszpacios atestados  {limitados) por
desorden

4 Consumir alcohol o drogas 4+ Orden y Limpieza deficientes

4 Mo usar los Elementos de Proteccion|<+ Equipo Proteccion confra incendios

Personal obstruido
4+ Levantar en forma incomecta 4+ Pasillos y Vias de Escape obstruidas
¢ Hacer juegos o bromas + Materiales mal apilades con riesgos de
caidas
¢ Acercarse a partes en movimiento ¢ Materiales v Objetos peligrosos

innecesarios (Panos, huaipes, etc.)

4+ Ponerse bajo carga suspendida + Materiales inflamables sin condrol
(tiestos con sclventes, etc.)

4 Tomar posicion inadecuada

% Instalar carga de manera incorrecta

« Dejar de avisar o senalar

4« Hacer mantencion con Egquipos en
miavimiento

4+ Mo usar los Equipos adecuados para el
levante o movimiento de maternales
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CAUSAS BASICAS DE LOS ACCIDENTES / INCIDENTES

Factores Personales

1. Capacidad Fisico/Fisioldgica inadecuada
Altura, peso, fuerza, exiension inadecuada
Rango de mowvimiento conporal restrimgidao
Habilid ad imitada para mantener posiciones del cuerpo
Sensible a sustancias o alergias
Sensible a limites sensaoriales (femperatura, ruidos, etc.)
Creficiencia wvisual
Creficiencia auditiva
Otras deficiencias sensoriales (facto, gusto, ofato, eguilibrio)
apacidad Mental/Psicolagica inéadecuada
Temores v fobias
Dresequilibrio emociomal
Enfermedad miental
MHivel de imteligencia
Inhabilidad para comprender
Ciscemimi=snto pobre, tiempo de reaccion lenta
Aptitud mecanica escasa
Aptitudes de aprendizaje pobre
Fallas de memoria
tress Fisico o fisiolagico
Tension o enfermedad
Fatiga debido a carga o duracion laboral
Fatiga debido a falta de reposo
Fatiga debido a sobrecarga sensarial
Exposicion a peligros para la salud
Exposicion a limite de temperatura
Creficiencia de oxigeno
“ariacion a presiones atmosféricas
Limitacion de mowvimienfos
Insuficiencia de azdcar
Crrogas
tress Mental o Psicoldgico
Sobrecarga emocional
Fatiga debido a carga o velocidad de tarea mental
Demandas extremas de decision de juicio
Cemanda nutimaria v mondtona para una vigilancia sin pormenores
Dremanda extrema de concentracian § percepcion
SActividades sin significado o degradamnts
Instrucciones confusas
Cremandas conflictivas
Preocupacionas con proxlemas
Frustraciaon
Enfermedad miental
alta de conocimiento
Falta de Experiemcia
QOrientacion inadecuada
Desempeno inestable
Falta de direccion

CRA AR T R R A o LR

CR R R R

6. Falta de habilidades

- Instruccian inicial imadecuada

<+ Practica inadecuada

£ Desempeno inestable

%+ Falta de direccion
. Motivacicon inadecuada
El desempefo inapropiado es mas gratificante
El desempeno correcto se conwvierte en castigo
Falta de ncentivos
Frustracion excesiva
Sgresion inapropiada
Imtento inapropiado por ahormar tiempo o esfusrzo
Intente inapropiado para evitar lo mcoconfortakle
Intento inadecuado por llamar la atencian
Presion imapropiada de parte de los compansros
Ejempla madecuado de parte de los supervisoraes
retroalimentacion inadecuada del desempsiio
Fefusr==o nadecuado al compoartamiento correcio
Incentivos de produccion nadecuados

LA AR RLEEENNEN
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Factores del trabajo

Liderazgo y Supervision inadecuados

& Relaciones de informacion conflictivas o poco claras

4 Asignacion de responsabilidades conflictivas o poco claras

+ Delegacion de responsabilidades conflictivas o poco claras

# Enfrega inadecuada de politicas, procedimientos, pracicas o lineas de
orientacion

4 Entrega de objetivos, metas o estandares que causzan conflictos

+ Planificacion o programacion inadecuada del frabajo

& Instruccion, orientacion yio entrenamiento inadecuado

+ Entrega inadecuada de documentos de referencia, directivas y publicaciones
guias

+ Identificacion y evaluacion inadecuada de las exposiciones a perdidas

& Falta de conocimientos del frabajo de supervision / administracion

+ Coincidencia discordante entre calificaciones individuales de las perscnas v los
requerimientos de la tarea

& Medicion y evaluacion inadecuada del desempeno

& Retroalimentacion inadecuada o incorrecta del desempeno

Ingenieria inadecuada

4 Determinacion inadecuada de las exposiciones a perdidas

&+ Consideraciones inadecuadas de los factores humanos / ergonomicos

& Estandares, especificaciones yio criterios de diseno inadecuado

4 Direccion de construccion inadecuada

4 Determinacion inadecuada de |a preparacion operacional

& Direccion inadecuada de la operacion inicial

4 Evaluacion inadecuada de los cambios

10. Adquisiciones inadecuadas

+ Especificaciones inadecuadas en los pedidos
& Investigacion inadecuadas en cuanto a materiales yio equipos
+ Especificacionss inadecuadas para los vendedores
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FACULTAD DE
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+ Esfilo de embargue vy direcciones inadecuadas

+ Inspecciones inadecuadas de recepcion v aceptacion

+ Informacion inadecuada respecto a datos de salud v seguridad
+ Manipulacion mapropiada de materiales

+ Almacenamiento inapropiadoe de matenales

< Transporte inadecuado de materiales

% ldentificacion inadecuada de material peligroso

+ Recuperacion y/o eliminacion de desechos inadecuados

. Mantencion inadecuada

+ Determinacion de necesidades preventivas inadecuadas

« Lubricacion y servicio preventivo inadecuado

% Ajuste v ensamblamiento preventivo inadecuado

+ Limpieza v reparaciones preventivas de superficies inadecuadas
Comunicaciones correctivas de necesidades de capacitacion inadecuadas
Programacion correctiva de necesidades de capacitacion inadecuadas
Programacion correctiva del trabajo inadecuado

Examen commeciivo de las unidades inadecuadas

+ Sustitucion comrectiva de paries inadecuadas

Y
Y
Y
ey

. Herramientas y equipos inadecuados

+ Determinacion inadecuada de necesidades v riesgos

+ Consideraciones inadecuadas en cuanfo a factores humanos ¥ ergonomicos
+ Especificaciones o estandares inadecuados

% Disponibilidad inadecuada

+ Ajuste, reparacion ¥y mantencion inadecuada

+ Recuperacion ¥ reclamacion inadecuadas

+ Remocion ¥ reemplazo inadecuados de items inapropiados ( inexactos)
Estandares inadecuwados de trabajo

+ Dezarmollo inadecuado de estandares

< Comunicacion inadecuada de estandares

+ Conseryacion inadecuada de estandares

Uso v desgaste

% Planeamiento imnadecuado de uso

+ Extension inadecuada del perocdo de vida Otil de servicio
+ Inspeccion y direccion inadecuados

+ Cargamento o proporcion de uso madecuados

+ Mantencion inadecuada

+ LMilizacion por personas no calificadas o entrenadas

+ |Milizacion para propdsitos equivocados

Abuszo v mal uso

+ Tolerado intencionalmente por la supervision

+ Tolerado no intencionalmente por la supervision

+ Mo tolerado intencionalmente por la supendsion

+ Mo tolerado mo infencionalmente por la supendision.
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REGISTRO DE CAPACITACIONES

TEMA:
RESPONSABLE:

LUGAR:

FECHA:

@ FASTA

FACULTAD DE
INGENIERIA

AFELLIDD ¥ NOMERE

EMPRESA

FIFAA

%e brindz |z siguiente capacitacion dentro del marco de |z legislacicén wigente: Capitulo 21 del
Decreta N 35179, Reglamentario de la Ley 19.537 de "Seguridad & Higiene en el Trabajo” v de

la Ley 24.557 de "Riesgos de Trabajo™

FIRMA RESFONSABLE
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Reglas de Oro: SEGURIDAD INDUSTRIAL

El orden y la vigilancia dan seguridad al trabajo. Colabora.
Corrige o da aviso de las condiciones peligrosas e inseguras.
No uses mdaquinas o vehiculos sin estar autorizado para ello.

Usa las herramientas apropiadas y cuida de su conservacion. Al terminar el
trabajo déjalas en el sitio adecuado.

Utiliza, en cada paso, las prendas de proteccién establecidas. Mantenlas en
buen estado.

No quites sin autorizacion ninguna proteccion de seguridad o sefal de
peligro. Piensa siempre en los demas.

Todas las heridas requieren atencion. Acude al servicio médico o botiquin.
No gastes bromas en el trabajo.
Si quieres que te respeten respeta a los demas.

No improvises, sigue las instrucciones y cumple las normas. Si no las
conoces, pregunta.

Presta atencion al trabajo que estas realizando. Atencion a los minutos
finales. La prisa es el mejor aliado del accidente.

FLORES ALEJANDRO JOSE Pagina 221



FACULTAD DE
INGENIERIA

CONDICIONES Y PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS
ASERRADEROS.

En las instalaciones.

Las areas de trabajo deben contar con salidas libres de obstaculos hacia una
zona de seguridad.

Las areas de recepcion y almacenamiento de materiales, procesos y transito
de vehiculos deben estar delimitados o identificados con una sefial.

Contar con procedimientos de seguridad para la alimentacién y retiro de
materias primas, productos terminados y subproductos.

Mantener protegidos del transito de trabajadores y vehiculos, las
instalaciones y equipo eléctrico, tanto los fijos como los provisionales.

Se debe hacer la remocién de residuos del centro de trabajo al menos al
término de cada turno.

Mantener ordenada el area de trabajo.

En el almacenamiento y manejo de liquidos inflamables.
Identificar, almacenar y manejar los liquidos inflamables.
Contar con las hojas de datos de seguridad.

En la maquinaria.

Generalidades:

a. Proteger las conexiones eléctricas de la maquinaria y equipo para que no
sean un factor de riesgo.

b. Contar con protectores y dispositivos de seguridad que cumplan con las
siguientes condiciones:

1. Proporcionar proteccién total al trabajador.
2. Permitir los ajustes necesarios en el punto de operacién.
3. Permitir el movimiento libre del trabajador.

4. Impedir el acceso a la zona de riesgo a los trabajadores no autorizados.
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5. Evitar que interfieran con la operacion de la maquinaria y equipo.
6. Permitir la visibilidad necesaria para efectuar la operacién.

7. De ser posible, estar integrados a la maquinaria y equipo.

8. No obstaculizar el desalojo del material de desperdicio.

En el almacén y en patios que sirvan de almacén, se debe cumplir con lo
siguiente:

a. Contar con aditamentos para que las trozas no puedan caer ni rodar
accidentalmente.

b. Prohibir el transito de trabajadores entre los elementos mecdanicos de
arrastre de las trozas y el carro para trozas.

c. Colocar sefiales que prohiban el paso de personas o vehiculos no
autorizados a las areas de carga, descarga y almacenamiento.

d. Respetar la pendiente natural de reposo del producto cuando se apilen
trozas sueltas, a menos que se hayan tomado las medidas necesarias para evitar
gue el producto se deslice.

e. En las actividades que se desarrollen por la noche o en ausencia de luz
natural, contar con iluminacién artificial.

Contra riesgos de incendio.

a. Colocar sefales de seguridad en las areas de riesgo de incendio, donde se
indique que esta prohibido fumar y utilizar equipo de llama abierta.

b. Contar al menos con un extintor tipo ABC en un lugar libre de obstdaculos,
por cada 200 metros cuadrados de superficie de construccidn, protegido de la
intemperie y sefalizado.

c. Contar con un sistema de alarma que incluya cédigos y mensajes
concretos para la evacuacion de los trabajadores y para atender la emergencia por
incendio.

d. Contar con un listado de medidas de prevencion y combate de incendios
en un pizarrén o cualquier otro medio similar, en un lugar de transito frecuente de
los trabajadores.
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e. Realizar simulacros de incendio y de rescate y salvamento, al menos dos
veces por afio y documentar sus resultados.

Equipo de protecciéon personal.

Todos los trabajadores del aserradero deben usar casco y calzado de
seguridad. En el drea de aserrado, adicionalmente, deben usar:

a. Lentes de seguridad o pantalla facial.

b. Proteccién respiratoria.

c. Protector auditivas que reduzcan cuando menos 15 dB (A).
En areas de mantenimiento.

a. Contar al menos con un extintor de bidéxido de carbono de al menos 9
kilogramos de capacidad por cada 200 metros cuadrados construidos.

b. Contar con procedimientos de seguridad para el mantenimiento de la
maquinaria y equipo, donde se incluya:

1. La descripcion del equipo.
2. Los riesgos probables y la manera de controlarlos.

3. Como evitar actos y condiciones inseguras en maquinaria y equipo, y
riesgos por contacto en equipos eléctricos.

Primeros auxilios.

a. Contar con personal capacitado, botiquin y manual para aplicar los
primeros auxilios.

b. La capacitacidén de primeros auxilios debe impartirse al menos una vez al

Los temas deben ser relacionados, al menos, con:
1. heridas abiertas.

2. fracturas.

3. reanimacion.

4. picaduras de araias y mordeduras de serpientes u otros animales.
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c. Los botiquines se deben ubicar en un lugar de facil acceso y estar sujetos a

una revision continua para retirar y reponer el material de curacion.

RESIDUOS SOLIDOS Y POTENCIAL DE REUTILIZACION

Residuo

Caractenistica

Potencial de reutilizacion

Aserrin y Virutas Limpias

Sélido Resigual
Organico-Vegetal

Nivel de humedad vanable,
dependiendo de su exposicion a
fuvias

Combustible

Valor de uso como combustibie
cuando esta seco

Insumo para la industna de
bnquetas, tableros y celulosas
Actualimente, las grandes
empresas los aprovechan
intermamente para calderas

Asertin y Virutas Sucias

Solido residual, contaminado con
terra

Alto nivel de humedad (100%)
Combustible

Actualmente, dadas sus
caracteristicas posee poco valor
de uso

Borras con biocidas

Soélido residual. contaminado con
biocidas

Allo nivel de humedad (100%)
Pelgroso

Puede contener compuestos
organicos halogenados

Es un residuo peligroso, y como
tal debe ser almacenado
adecuadaments y tratado

Coneza

Sdlido residual
Bajo contenido de humedad
Combustible

Posee un valor potencial como
combustible

También tiene la potencialidad
de ser utilizado como material de
reflenc para suelos rurales

Cenizas de caldera

Sohdo seco en granulos
pequeiios

Mezcla de materales
INOIganicos

Contiene Oxidos de metales
No combustible

Es un residuo que puede ser
utilizado como material de
relleno
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