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1 INTRODUCCION

1.1 Objetivo

El objeto de este proyecto es plantear una propuesta de mejora para el area de
termoformado que permita corregir las condiciones laborales del personal que alli

desempeiia sus funciones.

1.2 Breve descripcion del proyecto

Este proyecto pretende evaluar puestos de trabajo y sus riesgos como asi también
las medidas correctivas que pueden aplicarse, permitiendo obtener como resultados
las mejoras de las condiciones del ambiente de trabajo y de seguridad en el sector

de termoformado de la planta.

El sector posee iluminaciéon deficiente y sus maquinas no cuentan con protecciones
en los molinos que realiza la molienda del scrap. Por otra parte se observan que las
protecciones de las termoformadoras no tienen micros de seguridad y las mismas
permanecen levantadas, motivo por el cual presenta riesgos asociados a
disminuciéon de la agudeza visual, accidentes por caidas al mismo nivel y

atrapamiento que pueden incluir perdidas de miembros superiores.

En este proyecto se propone realizar un estudio de las necesidades y mejoras que
deberan hacerse para acondicionar los puestos de trabajo y mejorar las condiciones
de seguridad del sector.

1.3 Lugar de aplicacion

1.3.1 Razobn social

Este trabajo se lleva a cabo en la empresa GUALCO S.A. establecida en la provincia
de la Rioja desde el afio 1997. La misma se encuentra dentro del rubro de
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fabricacion de envases plasticos descartables termo formados de polipropileno,

poliestireno y poliestireno biorientado.

En la planta se fabrica una gran variedad de bandejas para microondas, envases
para todo tipo de panificados como envases para tortas, blister, bandejas y una serie

de productos hechos a medida de clientes especificos.

Posee tecnologia de punta para la fabricacion de todos sus productos.
Comercializan sus utilidades en la industria lactea, golosinas, heladerias,
panificadoras, dulces y mermeladas, gaseosas Yy distribuyen también en papeleras,
negocios de catering, cotillones y supermercados e hipermercados, conjuntamente

con la planta ubicada en Cérdoba denominada Plasticos Boulevares SRL.

El establecimiento cuenta con una dotacién de cincuenta y seis (56) empleados en

relacion de dependencia.

El establecimiento trabaja de lunes a viernes y posee turnos laborales rotativos
comprendidos en los horarios de 06 hs a 15hs con posibilidad de hacer horas extras
hasta las 18hs y de 18hs a 06hs. Tiene un periodo de descanso de cuarenta y cinco
(45) minutos para comer y descansar. Cabe aclarar que los dias sabados se trabaja
hasta las 12hs en el sector de matriceria y el sector extrusion tiene la posibilidad de

realizar horas extras.

1.3.2 Superficie del establecimiento (en m?)

Tabla 1-1: Superficie del establecimiento

Superficie total predio |71.778,00 m2 |Superficie total cubierta |11.243,22 m2
Superficie total construida para administracion 789,22 m2
Superficie total construida para produccion 5.901,00 m2
Superficie cubierta por drea depdsito 4.245,00 m2
Superficie cubierta taller de mantenimiento 79 m2
Superficio cubierta por area de servicios auxiliares 229 m2
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1.3.3 Mision, Vision vy Valores de la empresa

Mision: Fabricar envases termo formados que cubran las necesidades de los clientes

y generen la rentabilidad que permita el desarrollo de Gualco SA.
Vision: Crecer en el mercado a través de nuevos y mejores productos.

Valores: Los valores forman parte de la politica de calidad de Gualco SA. La
direccién de la empresa reconoce al cliente como la razén de ser y motor de la
Compaiiia proyectandose en el mantenimiento de los actuales y en la constante
busqueda de nuevos. A tal fin asume como propio y extiende a todo su personal el

compromiso de:

. Asegurar la CALIDAD logrando un sistema eficaz basado en la prevencion de

defectos y mejora continua.

. Investigar y aplicar NUEVOS DESARROLLOS Y TECNOLOGIAS tendientes a

lograr la excelencia en sus productos y servicios.

. Capacitar y motivar a todo el PESONAL de la empresa para que desarrolle
todo su potencial fomentando el trabajo en equipo.

. Lograr la integracion de sus PROVEEDORES solicitando su asistencia y
compromiso en la provision de los productos asociandolos a su filosofia de mejora

continua.

1.3.4 Localizacién geogréafica de la empresa

La planta La Rioja esta ubicada en la ciudad capital sobre Av. Leandro N. Alem a la

altura 3210 y calle Caseros.

La siguiente imagen muestra la vista satelital de la empresa (Figura 1-1)

Brito, Fernando 8
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Figura 1-1: Vista Satelital de la empresa Gualco SA

1.3.5 Estructura Organizacional de la Empresa

Organigrama

GUALCO S.A.
Casa Central Cérdoba Organigrama Funcional

s e
o

Figura 1-2: Organigrama de la empresa
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1.3.6 Consumo de principales materias primas / insumos / productos quimicos

Polipropileno (PP): Es el plastico de menor densidad utilizado en aplicaciones

de envasado. Biorientado, es mucho mas transparente que el polietileno de
baja densidad, ademas de ser mas rigido y resistente. Tiene un punto de
fusion mas elevado, haciéndolo util en aplicaciones de empacado de altas
temperaturas.

Poliestireno (PS): Se obtienen del estirol, derivado del petroleo y del benzol,

su peso especifico es bajo, se colorea a voluntad, arde lentamente, en el
mercado se obtienen en forma de polvo y en forma granular para moldeado,
en forma de micas, varillas para manufacturase por arranque de viruta, se
emplea para fabricar planchas, peliculas, espumas, objetos de oficina,
boligrafos, plantillas, escuadras, etc.

Poliestireno Biorientado (POPS): Es un plastico que se utliza para la

fabricacion de envases que solo conservan alimentos en frio. Es un derivado
del petréleo y en la Argentina sélo es fabricado por la empresa Petrobras en
la localidad de Campanas, Provincia de Buenos Aires.

Materiales aditivos: Minimizan efectos de la electricidad estéatica y evitan que

el film se adhiera durante el proceso de extrusion y favorecen a dicho

proceso.

1.3.7 Procesos de produccion

1.3.8 Proceso de extrusion

En este sector encontramos tres (3) extrusoras. El proceso comienza desde el

ingreso de oOrdenes de produccion hasta la ubicacién de bobinas en depdsito. El

propésito es producir laminas segun especificaciones, en las cantidades y plazos

especificados. Utiliza los siguientes recursos: Materiales tales como resinas, aditivos

y molido; extrusoras, mezcladoras, carros, guinches, herramientas, operarios y

supervisor.

Como primera medida, el encargado de extrusion recibe la documentacién que

expresa las necesidades del programa de produccion de termo formado. En el

Brito, Fernando 10
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programa de extrusion se detalla la cantidad, medida, mezcla y tipo de lamina a
producir, el orden de produccion y producto que se va a termo formar, asi mismo se
registra la fecha de orden a cada extrusora. La programacion de cada extrusora es
individual. Inmediatamente se procede a verificar el estado de cada extrusora
controlando las conexiones de fluidos, aire comprimido, funcionamiento de sistemas
mecanicos y limpieza de las maquinas. Se verifica el estado de cabezal, rodillos y
tolva. Se cambian los filtros de ser necesario, segun la calidad de la lamina. Se abre
el circuito de aire comprimido y se controla posible pérdida. Se abre el circuito de
refrigeracion y se controla el mismo. Se verifica la temperatura de pirbmetros. Se
verifica el material, controlando que la mezcladora y la tolva de alimentacion
contengan el material requerido segun el indicado en la planificacién de extrusiéon y

la ficha técnica.

La mezcla se prepara manualmente para lo cual se selecciona los materiales segun
indicaciones de ficha técnica y planificacion, se dosifican los mismos de acuerdo a
los porcentajes requeridos para cada uno de ellos. Se enciende el chimango para el
cargado de tolva de maquina (segun la maquina) y se introduce el material en la

mezcladora dejando que mezcle durante 5 minutos.

Puesta a punto de la maquina: Colocar el material requerido para realizar el

producto. Ajustar la temperatura de acuerdo a la ficha técnica de extrusion. Sondear
los cabezales (se usa llave y zonda) para darle la apertura de acuerdo al espesor de
lamina a realizar. Se sondean los rodillos de enfriamiento. Se prepara la bobinadora
colocando el cono correspondiente al ancho de la lamina a realizar, centrado en el
eje porta cono y colocando el conjunto en el bobinador. Se da marcha al motor
principal y se gradua la velocidad (rpm= revoluciones por minuto). Se pone en
marcha la calandra y se gradua velocidad y temperatura para hacer lograr el espesor
requerido. Se larga el material pasando el mismo por entre medio de los rodillos
enfriadores, rodillos pre tensores y rodillos de goma (tiro) o tensores. Se procede a
realizar una regulacion fina, regulando el cabezal y calandra en general hasta lograr

gue la lamina este dentro de lo especificado. Luego se embobina el material.

Produccion: Al terminar el ciclo anterior, se procede a realizar el control del producto
en cuanto al espesor, ancho de lamina, caracteristicas tales como brillo, arrugas,
contaminacion, transparencia. Se registran los resultados de los controles en

Brito, Fernando 11
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planillas de produccién y autocontrol de cada maquina. Se extraen los bordes de
scrap y se prepara la mezcla al mismo tiempo que se registra el tiempo de parada de
maquinas. Luego de haber alcanzado 60cm de diametro (PP) se corta la lamina, se
retira la bobina terminada y se comienza a embobinar otra. En el caso de las laminas
de PS la bobina se baja a los 55cm de didmetro. La bobina se retira de la maquina
utilizando el guinche y sin bajar de éste se pesa en una balanza. Se coloca envoltura
de proteccién para evitar su contaminacion y se realiza con film strech. Se registra
luego el peso de la bobina y el horario en planilla de produccién y se identifica cada
una de ellas con un cédigo Unico y correlativo. Utilizando nuevamente el guinche o
un auto elevador, la bobina terminada y envuelta se traslada hasta la ubicacion

asignada.

1.3.9 Proceso de termo formado

En este sector se encuentran doce (12) maquinas termo formadoras que trabajan

con las siguientes materias primas:
De la maquina 1 a la 5: Polipropileno (PP)
De la maquina 6 a la 12: Poliestireno (PS)

El sector destinado a deposito alberga tanto producto terminado como producto en
proceso y estd ubicado debajo del entrepiso construido en madera de pino con

proteccion de pintura ignifuga.

Este proceso comienza desde la recepcién de la bobina hasta el embalado e

identificado y colocacion en pallet de los productos termo formados.

El propdsito de este sector es de elaborar productos segun especificaciones, en las

calidades y plazos establecidos.

Para llevar a cabo la actividad se utilizan recursos tales como maquinas termo
formadoras lllig, Kiefel y GN; equipo informatico, dispositivos de medicion y control,

operario y supervisor.

Dicho proceso se dispone de la siguiente manera:

Brito, Fernando 12
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El supervisor de turno recibe del responsable de programacion el programa de

fabricacion por maquina detallando la cantidad a fabricar y su turno.

Gestion de calidad entrega la documentacion técnica y la muestra a termo formado

correspondiente a cada producto.

Luego se procede a la verificacion de estado de moldes para su uso con el propdsito
de obtener productos termo formados de calidad Optima, por lo que antes de ser

colocados en las maquinas es necesario su verificacion.

El circuito de refrigeraciébn debe mantenerse estanco y no debe perder liquido. Los
orings de marcos deben estar en correcto estado, sin deformaciones ni aplastados.

El marco no debe estar fisurado y los troqueles deben tener filo uniforme y continuo.

Preparacion y colocacién del molde: La colocacion del molde en la maquina la lleva

a cabo un mecénico y tiene en cuenta los siguientes puntos:

e Sacar el molde y apilador de produccion finalizada, en el caso de que no sea
estacion de moldeo y corte a la vez, como en el caso de las maquinas 1, 4 y
11.

e Colocar nuevo molde, segun el programa de fabricacion, también colocar

apilador y/o estacion de corte para las maquinas mencionadas anteriormente.

¢ Regular la maquina segun el ancho de lamina, para las illig regular cadena y

para las GN regular guias.
¢ Introducir los pardmetros que se encuentran en las fichas técnicas.
e Regular formado, corte y apilado.

o Verificar el material controlando que la bobina colocada corresponda a la

requerida por la ficha técnica.

e Controlar que a la largada se cuente con la planilla de autocontrol y ficha

técnica.

Puesta a punto y largada de produccién: Como primera medida se debe colocar la

bobina en el desbobinador. Luego se inserta y enhebra la ldmina por la maquina

Brito, Fernando 13



£ [UNIVERSIDAD | Y gt
@‘ ’FASTA o TRABAJO FINAL INTEGRADOR

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

hasta los molinos (lllig) y/o hasta el bobinador de scrap (GN). Una vez realizado
esto, se pone en funcionamiento la maquina para hacer los ajustes necesarios como
regular el corte, el formado y por ultimo el apilado. De ser necesario se debe regular
los pardmetros para lograr que el producto este dentro de lo especificado y obtener

un optimo funcionamiento de la maquina.

Luego se retira el rollo de scrap cada vez que tome su volumen maximo y se lo
coloca en el carro destinado para este material y se realiza el control de calidad del

producto.

Embalaje: Aqui se selecciona la caja segun la ficha técnica y se procede a armar la
misma utilizando cinta adhesiva. Luego se cierran y se identifican escribiendo en las
etiquetas el nimero de legajo del operario, nimero de lote, fecha y nUmero de caja.
Para finalizar se ubican las cajas en pallet. El estibaje es transitorio ya que el
paletizado final lo realiza el personal de expedicion segun el programa de

despachos.

Cambio de bobina: En el depdésito de extrusién se encuentran las bobinas que son
trasladadas a termo formado cuando es necesario el recambio. Antes que el final de
la lamina llegue al molde se detiene la maquina y se coloca la nueva bobina
pasando el eje por el cono de la misma y colocandola en el porta bobina lo mas
centrada posible a los rodillos desbobinadores quitando la proteccion (film stretch).
Se procede a insertar la lamina en termo formadora pasando el inicio de estas por
las guias de transporte hasta el embobinador de scrap o molinos en el caso de las
lllig. Finalizado esto, se larga la produccion nuevamente controlando que el producto

no salga fuera de lo especificado.

1.3.10 Proceso de Expediciéon

El proceso abarca desde la recepcidon de materias primas e insumos hasta la

liberacién del producto terminado sobre el transporte.

El propésito es la preservacion y conservacion del producto dentro de GUALCO SA,
conservacion de los insumos para la produccién, informar a los procesos de forma

permanente sobre el stock y liberar el producto terminado.

Brito, Fernando 14
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Se utilizan recursos como auto elevadores, carretas, zorras, equipo informatico como
PC, medios de comunicacion como teléfono, oficina de produccion y personal

designado para las tareas.
Desarrollo:

e Recibir _materia _prima e insumos: Recibir materias primas criticas

(proveedores y compras). Cuando expedicion recibe este tipo de materiales le
comunica a Gestion de Calidad la llegada y adjunta fotocopia del remito y
protocolo de calidad para que se proceda a realizar el control de recepcion del
material. Se registra el ingreso de los materiales para la produccién (lotes y
cantidades).

e Recibir productos terminados: Se reciben las bobinas de extrusion, productos

de termo formado, productos papeleros y productos industriales

(proveedores).

e Embalar, ubicar y estibar: El paletizado estandar se utiliza para el

almacenamiento de productos terminados en el deposito. Se conforma
colocando 5 cajas por piso (tres de punta y dos cruzadas), las cajas deben
estar dentro de la superficie de la tarima, dejando un espacio minimo de
10mm entre el borde de la caja y el borde de la tarima. El apilado maximo es
de tres pisos y se agregan esquineros sujetados con cinta en el pallet inferior
cuando se estiban dos pallets. Para el paletizado industrial se colocan 5 cajas
por piso, apilando maximo 3 pisos. Se le colocan cuatro esquineros sujetados
con cinta, film strech alrededor y en la parte superior. Respecto al paletizado
de bandejas se realiza colocando 5 fardos por piso en todos los tipos de
bandeja a excepcion de algunos numeros de bandejas que pueden ser
apilados en 8 fardos por piso. El apilado méximo es de tres pisos. Se coloca
cinta alrededor, cuatro esquineros y film strech para luego agregarle en la

superficie superior una lamina de carton corrugado para protegerlo del sol.
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e Revisar y actualizar_stock: Se actualiza stock de materia prima y de los

productos para luego comunicarlo a ventas.

e Preservacion de los productos terminados: Se revisa periédicamente que las

cajas estén cerradas, identificadas, paletizadas, separadas de los lugares en
donde pueden entrar en contacto con la humedad y el calor, lejos de toda

fuente de contaminacion.

e Recibir orden de carga: Ventas entrega a expedicion la orden de carga. Se

comunica al transporte la hora y fecha de carga.

Carga del producto: Se prepara el pedido que consiste en extraer del depdsito los

productos indicados en la orden de carga. Se preparan las muestras extrayendo del
sector de muestras los productos indicados en la orden de pedido de muestras y se
los entrega a calidad para que libere la carga. Se verifican los pallets controlando
gue posean rotulo de identificacién (indicando lote, producto, impresion, cantidad de
potes, cbdigo del cliente y orden de compra). Se traslada el producto con carretas
hidraulicas o auto elevadores. Se carga el producto en el transporte y el responsable
de expedicion una vez terminada la carga, entrega al transporte la orden de carga
para que éste gestione ante ventas, la documentacidon comercial y de calidad

requerida para transportar los productos.

1.3.11 Proceso de recuperado y molino

El material de descarte es necesario reducirlo a un tamafio adecuado para poder
extrudarlo, esto se realiza mediante un proceso de molienda.

Este proceso comienza desde la recepcion de Scrap (recuperable, no recuperable y
color), hasta la entrega del material molido con el propésito de adecuar el material

para que pueda ser usado por extrusion.
Cuenta con los siguientes recursos:

e Personal de molino.

e Sector planta molino.

e Maquinas molino.
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e Encargados.

Al comenzar el proceso, se debe verificar el estado de las maquinas teniendo en

cuenta lo siguiente:

1. Verificar el estado de los molinos. Controlar que los mismos estén libres de

material molido o contaminacidén en su interior.

2. Orden y Limpieza, verificar que sean los indicados para poder realizar las

tareas de molienda.

3. Verificar documentacion, controlar que antes de la puesta a punto se cuente

con todos los documentos y registros necesarios.

4. Verificar cafierias, controlar el estado de las conexiones de alimentacién para

tolvas.
Para preparar el molino se debe:
5. Conectar la llave general de electricidad.
6. Accionar el boton de encendido de la turbina. Verificar funcionamiento.
7. Accionar el boton de encendido del molino. Verificar funcionamiento.
8. Controlar la cafieria del alimentador de la tolva. Verificar funcionamiento.
9. Avisar al encargado, si el molino no funciona correctamente.
Moler Material (Produccién):

10.Verificar el funcionamiento, que sea correcto y que las cafierias estén

ubicadas en la toma correspondiente de los materiales a moler.

11.Buscar el Scrap de los sectores, los carros se identifican por el color, los de
color rojo son Unicamente para cargar material no recuperable y los de color
verde para cargar material recuperable. Retirar el material destinado a moler
de todos los sectores productivos manteniendo en todo momento los carros
vacios. Se recogen carros de los sectores de termo formado y extrusion

Unicamente.
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12.Scrap de extrusion, registrar el peso del scrap de recorte de lamina y rollos de
refile de las extrusoras en los registros del puesto correspondiente y el
autocontrol de molino. En el caso de las bobinas, se debe verificar que las
mismas estén identificadas como rechazadas y firmadas por Gestidén de la
calidad quien adhiere una etiqueta de color Roja. Clasificar el tipo de producto

(ya sea material recuperable, no recuperable, blanco, natural, cristal o color).

13.Scrap de termo formado, se muele lo registrado por el operario de termo
formado en el puesto correspondiente (ya sea material recuperable, no
recuperable, blanco, natural, cristal o color) se da de baja en dicho puesto y
se registran los kilos en el autocontrol. Las bolsas con scrap generadas en
esta seccion son identificas con una etiqueta autoadhesiva que sefala la
fecha, el legajo, la maquina utilizada y los kilogramos de scrap producidos.
Ademas, se muelen los rollos troquelados generados por las termo

formadoras.

14.Scrap de otros procesos: solo se muele si este viene identificado con la
etiqueta correspondiente y el ndmero de informe que origino dicho no

conforme y registrado en el puesto.

15.Pesar el Material, el Unico material que pesa el molinero es el de los rollos
troquelados de termo formado, dejando registro del peso total en el
autocontrol. El resto del scrap es pesado por el operario que lo genero

(extrusion, termo formado e impresion).

16.Moler el Material, una vez retirado de los sectores productivos y pesado,
ingresarlo por la parte superior del molino, un rollo o bolsa por vez. El molido
obtenido del molino A se envia automaticamente a la tolva de las extrusoras,

mientras que el molido del B continua con la actividad 4.

17.Mantener en funcionamiento los molinos, logrando un éptimo rendimiento y

funcionamiento de los mismos, controlando las variables del proceso.

18.Mantener el orden y la limpieza, limpiando y ordenando el sector de trabajo,

maquinas y herramientas cada vez que sea necesario.

19.Registrar tiempo de paradas de maquina. (en el autocontrol)
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Almacenar e ldentificar molido en bolsones

20.Bajar bolsones, los bolsones se bajan, una vez que estén totalmente llenos o
por la necesidad de moler otros materiales con ese molino. En este ultimo

caso se deben limpiar el molino para evitar contaminaciones con otro material.

21.ldentificar bolsones, la misma se realiza, colocando las correspondientes

etiquetas, con un precinto plastico en el bolson.

Etiqueta: en la parte inferior de la etiqueta se hace referencia al tipo de material que

el bolsén contiene ya sea: Cristal, Natural, Color, o Blanca.

22.Pesado, los bolsones son pesados por personal de expedicion, quienes
completan la etiqueta de identificacion con ese dato.

23.Almacenamiento, los bolsones llenos, identificados y pesados se almacenan
en el deposito de materias primas, dejando registro del mismo en el puesto de

recepcion de materiales.
24.Estibado, este es a cargo del personal de expedicion.

1.5.1 Proceso de Mantenimiento:

Esto comienza con la recepcion de una orden de trabajo hasta lograr el correcto
funcionamiento de las maquinas, equipos e instalaciones empleadas en Planta con
el propdsito de lograr un correcto funcionamiento de las maquinas, equipos e

instalaciones de la planta.
Contando con recursos ya especializados con son:

e Personal de Mantenimiento.
¢ Oficina de Produccion.

e Taller.

e Medios de comunicacion.

e Equipo informético (PC).

Recibir Orden de Trabajo (O.T.): Mantenimiento recibe de los responsables de los

procesos la Orden de Trabajo y procede segun la siguiente clasificacion:
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e O.T. Correctivas Urgente.

e O.T. Correctivas Programables.

e O.T. Construccién y Montaje.
Mantenimiento Correctivo
O.T. Correctivas Urgentes y Programables: Mantenimiento puede recibir dos tipos de
ordenes de trabajo correctivas, ellas son:

e O. T. Correctivas Urgente: son las que se generan por el mal funcionamiento
de una maquina o equipo que afecta directamente la continuidad de la
produccion, se ejecutan inmediatamente.

e O.T. Correctivas Programables: es aquel cuya realizacion se decide a partir
de la deteccién de un problema, pero no requiere ser llevado a cabo en el
momento si no que es posible diferirlo para una fecha més oportuna, teniendo
en cuenta los requerimientos de la produccion y/o la programacion de las
tareas de mantenimiento.

El personal de mantenimiento ejecuta las tareas correspondientes para solucionar
los desperfectos indicados en las Ordenes de Trabajo. El responsable del proceso
que emite la orden de trabajo verifica los trabajos efectuados y los resultados
obtenidos, si son satisfactorios firma la orden de trabajo dando su conformidad.
Aplicar Mantenimiento Preventivo

O.T de Mantenimiento Preventivo: es el que se realiza anticipadamente para
asegurarse el adecuado funcionamiento de los bienes productivos y minimizar asi la
probabilidad de fallas o deterioros, el mismo surge de la planificacion en funcion de
la disponibilidad de las maquinas y equipos y se traduce en el registro.

El personal de mantenimiento ejecuta las tareas preventivas mediante Ordenes de
Trabajo, combinadas con los Registros de Mantenimiento Preventivo.

Como consecuencia del mantenimiento preventivo puede ser necesaria la emision
de otra Orden de Trabajo para corregir un defecto detectado durante la realizacion
del mismo, correspondiendo la emision de dicha Orden de Trabajo al Responsable
de Mantenimiento.

Construir y Montar Equipos

O.T. Construccion y Montaje: son las que se generan cuando es necesario construir

o modificar una maquina o equipo.
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La solicitud de la construccién y montaje de equipos sigue el mismo tratamiento que
la recepcién de Ordenes de Trabajo. Con respecto a los planos o diagramas, los
mismos deberan ser adjuntados con la Orden de Trabajo si corresponde.

Aplicar Mantenimiento de Primer Nivel.

Segun listado de tareas indicadas, el operario de produccién ejecuta las tareas
preventivas de Primer Nivel detalladas en el mismo y completa el registro colocando
los datos solicitados.

Nota: La empresa posee planilla de Ordenes de Trabajo, pero no tuvimos acceso a

las mismas.

1.3.12 Maquinas y equipos

1.3.13 Sector extrusion

Este sector tiene un total de tres (3) extrusoras (A, B, C) cuyas velocidades se
graddan de la siguiente manera:

e Extrusora A: aproximadamente a 65y 110 rpm (revoluciones por minuto).

e Extrusora B: 50 y 100 rpm.

e Extrusora C: 50 y 100 rpm
En la extrusora “A” es automatico el molido y la extraccion de los bordes de scrap,
mientras que en maquina “B” y “C” la extraccion se realiza de forma manual.
Las extrusoras “A” y “C” producen bobinas de 60cm de diametro de polipropileno y la
extrusora “B”, bobinas de 55cm de diametro de poliestireno.
Por otra parte, se observan mezcladoras y contenedores y herramientas manuales
tales como:

e Trinchetas

e Llaves de boca

e Llaves Allen (N° 8, 10, 12, 14)

e Llave regulable

e Llave tubo

e Llave 27
e Sonda
e Espétula

Y elementos de medicién como:
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e Micrémetro
e Pie milimetrado
e Balanza

e Cinta métrica

1.3.14 Sector expedicion

El establecimiento cuenta con dos (2) auto elevadores con las siguientes

caracteristicas técnicas:

Caracteristicas técnicas TOYOTA 18 TOYOTA 25
Forma de propulsién Eléctrico Gas
Matafuego si posee si posee
Luces y sirena de retroceso si posee si posee
Escape con arresta llamas no posee no posee
Cabina con proteccién delantera no posee no posee

El mantenimiento de los mismos es realizado por personal interno de la empresa y

se lleva registro del mismo.

1.3.15 Sector Termo formado

Este sector tiene un total de doce (12) maquinas termo formadoras identificadas de
la siguiente manera:

Magquinas Marca comercial Caracteristicas Observaciones
Nela3 ILLIG Trabajan con PP En marcha

Ne 4 KIEFEL Trabajan con PP en reparacion
Ne5a9 GN N25PPy6a9PS En marcha
N210y 11 SCOPE Trabajan con PS En marcha

Todas las maquinas estan provistas de sistemas informaticos para la entrada de
datos y programacion de las mismas. Se puede observar que los dispositivos
visuales de comando para medicidn y control estan en idioma inglés.

En este sector se trabaja con herramientas manuales tales como:
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e Trincheta

e Llavestipo Allen N°8 - 10y 12.
Y elementos de medicién como:

e Micrometro

e Balanza

Los medios que se utilizan para el traslado de las bobinas son guinches y aparejos.

Termo formadoras GN: Las maquinas termo formadoras de plasticos GN aseguran la
produccion de piezas formadas y recortadas idénticas un 100%. El avanzado disefio
de las maquinas combina los dos pasos criticos de de formacién y corte en una sola
operacion que da como resultado productos con acabados de claridad, detalle y
brillo excelentes. Los termo formadores de GN producen envases de plasticos
uniformes y de alta calidad en una variedad de materiales termoplasticos tales como
BOPS, PVC, HIPS, PET. EIl proceso de fabricacion de los implementos y de las

partes de las maquinas es controlado por computadora lo cual garantiza una calidad

consistente. El proceso de formado es por presion de aire comprimido.

Caracteristicas técnicas:

Area de formacién

560mm x 508mm maximo

Profundidad de tiro

125mm maximo

Largo de cuchilla

6350mm maximo

Fuerza de cierre

60 ton

Ancho de la lamina

595mm maximo

Fluctuacidn de espesor de la lamina

0,15mm - 1.00mm

Diametro del rodillo de material

711mm maximo

Ciclos en seco por minuto

25 maximo

Voltaje de suministro principal

220V a 480V Voltaje de control 24V
DC

Consumo de energia

5.5 Kilovatios/hr (aproximado)

Presion de aire

6.8 bar (100 PSI) minimo

Consumo de aire

1360 litros/min (48 CFM)

Consumo de agua para enfriamiento

6 litros/min a 152C-202C

Dimensiones de la maquina (largo x ancho x alto)

2718mm x 1600mm x 2210mm

Peso de la maquina

2526 kilos
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Termo formadoras ILLIG: Las maquinas termo formadoras ILLIG permiten obtener

piezas termo formadas de gran calidad con distintos tipos de materiales tales como
BOPS, PVC, PET y PP.

Todos los movimientos se realizan a través de motores de alta velocidad controlados
por un microprocesador.

El proceso de termo formado se realiza por medio de vacio y presion. Estas
maquinas estan equipadas con apiladores y con equipamiento auxiliar de troquelado
o perforado.

Para termo formar polipropileno cuenta también con un pre calentador de lamina
comandado por PLC.

Caracteristicas técnicas:

Area de formado Méaximo 560 x 410 mm
Area de formado con Méaximo 550 x 400 mm
marcos
Ancho de material Méaximo 610 mm
Espesor max.material Méaximo 2.5 mm
Espesor min.material Minimo 0.18 mm
Profundidad de Méximo 120 mm
formado positivo
Profundidad de Méximo 120 mm
formado negativo
Fuerza de cierre Méaximo 500 kN
Presion de formado 5 Bar
Cantidad de ciclos Maximo 40 1/min
molde libre sin
marcos
Cantidad de ciclos Maximo 35 1/min
formado y corte en la
estacion
Largo de maquina 5030 mm
Ancho de maquina 2660 mm
Altura de maquina Maximo 3142 mm
Peso Aproximado 3800 Kg
Consumo de energia 61.9 Kw
Consumo de aire por Maximo 162 NL
ciclo

1.3.16 Sector de mantenimiento y moldes

En el sector de taller y mantenimiento se encuentran los siguientes equipos y
herramientas:

e Amoladora fija
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e Una soldadora fija

e Una soldadora portatil

e Taladros portatiles

e Una prensa fija

e Caja de herramientas manuales

En lo que hace al sector destinado a moldes observamos medios de transporte

como carros y guinches conjuntamente con las matrices de los moldes para insertar

en las termo formadoras de acuerdo a las especificaciones del producto deseado.

Parque de maquinas mas importantes de GUALCO SA planta La Rioja

Sector

tipo de maquina

Cantidad

Produccion

M4dquina termo formadoras GN modelo 2220C
Apiladores GN neumaticos para 2220C
Apiladores robotizados para GN 2220C

Termo formadora marca Kiefel modelo KL1 SH52
Termo formadoras marca ILLIG RDK-54

Termo formadora marca SCOPE 7764

Termo formadora marca ILLIG RV-53

Apilador robotizado para maquina SCOPE
Molinos de pie de maquina marca CABIMET de 15HP
Molino de 100HP MR

Molino de 75HP MR

(]

Extrusion

Extrusora tornillo de 110mm marca MAQTOR
Extrusora tornillo de 110mm marca GOLCHE
Extrusora tornillo de 110mm R.R. Plast Extrusions mod. RRSL-110

P R R, R DRARRPRRPRWENW

Taller
Matriceria

Centro de mecanizado marca HAAS VM3

Centro de mecanizado marca CLEVER CMM-1000
Fresadora de torreta marca NOVA SCM-2S
Torno paralelo marca WING L-S1860
Rectificadora marca LANDIS

Torno paralelo marca WING L-S2610

R R R R R R
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2 ETAPA |- ANALISIS DE PUESTO DE TRABAJO

2.1 Metodologia

La metodologia utilizada en el presente trabajo para la evaluacién de los riesgos de
accidentes y/o enfermedades profesionales, se basa en el método propuesto por la
Nota Técnica de Prevenciéon N° 330 (Bestratén, 1993). Este permite cuantificar la
magnitud de los riegos existentes y ponderar su prioridad de correccion. Parte de las
deficiencias presentes en los distintos lugares de trabajo para valorar luego la
probabilidad de que ocurra un accidente y, teniendo en cuenta la dimension
esperada de las consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas

deficiencias.

Determinacion del nivel de probabilidad (NP) de accidente en el puesto,

asociado a la situacion de riesgo. Se calcula como producto de ND x NE.

El nivel de probabilidad (NP) es funcién del nivel de deficiencia (ND) y de la

frecuencia o nivel de exposicion a la misma (NE):
NP = ND x NE

Asi, la aplicacion del método para estimar el nivel de riesgo de una determinada

situacién de riesgo en un puesto de trabajo concreto comporta los siguientes pasos:

Estimaciéon del nivel de deficiencia (ND) de la situacion de riesgo. La forma
idonea de hacerlo es aplicando un cuestionario de chequeo que incluya los factores
de riesgo apropiados y una indicacion acerca de la importancia que cabe atribuirles
como elementos causales del dafio. Tales indicaciones, sea cual sea el sistema que

se use, han de ajustarse a la escala de ND (Tabla 2-1).
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Tabla 2-1: Nivel de deficiencia

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

Determinacion del nivel de deficiencia
NIVEL DE
DEFICIENCIA ND DESCRIPCION
Se han detectado factores de riesgo
Muy deficiente signifacativos que determinan como muy
(MD) 10 posible la generacion de fallos.
- Se ha detectado un factor de riesgo
Deficiente L . ) .
D) 5 signifacativo que precisa ser corregido.
Meiorabl Se ha detectado factores de riesgo de
€jorable menor importancia.
(M) 2
No se ha detectado ninguna anomalia
Aceptable
®) destacable alguna.No se valora

De este modo, el nivel de deficiencia que se obtiene con
cuestionario (Figura 2-1) sera el resultado de los factores de

realmente presentes y del peso causal pre asignado a cada uno.

CUESTIOHARIO DE CHEQUEO

S MO
1. Laz herramientas estan ajustadas al trabajo a realizar ... O O
1.1. Las herramigntas zon de buena calidad. ... O O
1.2. Las herramiertas se encuentran en buen estado de
[IMEIEEE % COMZEMECION.....cvevivieeeeiees et e e e O O
2. La canticdad de herramiertas dizsponible es inzuficiente en
funcidn del proceso productivo ¥ PErSonNas........................ O O
3. Existen lugares yio medios iddneos para la ubicacian
ordenads de las herramientas (paneles, cajas. . ) O O
4. Cuando no se utiizan las herramientas cortantes o
punzantes, se disponen con los protectores adecuados...... O O
5. Se ohzervan habitos correctos de trabajo......, o o
5.1. Los trabgjos se hacen de manera segura, sin
sobreesfuerzos o movimientos bruscos O
5.2, Loz trabsjadores estan adiestrados en el manejo de
MEFFAMIBIES .. O O
5.3 e usan equipos de prateccidn perzonal cuando se
pueden producir riesgos de proyecciones... O O

CRITERIOS DE VALORACION
Se valorard la situacian comao MUY DEFICIENTE cuando se haya respondido
MO & una o més de las cuestiones: 5,52, 5.3,
Se walorara la situscion como DEFICIEMTE cuando no siendo muy deficiente,
=& haya rezpondido negstivamente a la cusstion 1.
Se walorara la stuacion como MEJORABLE cuando no siendo muy deficiente
ni deficiente s haya respondido negativamente a una o mas de laz
cuestiones: 11,12, 2,3, 3.1,
Se valorara la stuacion como ACEPTABLE en los demas cazos.

Figura 2-1: Cuestionario de nivel de deficiencia
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Estimacién del nivel de exposicion (NE) del puesto de trabajo a la situacion de

riesgo. Es una medida de la frecuencia con la que se produce la exposicion al

riesgo en el puesto de trabajo en cuestion, ajustada a los criterios de la Tabla 2-2.

Tabla 2-2: Matriz de nivel de exposicion

Determinacion del nivel de exposicion
NIVEL DE
EXPOSICION NE DESCRIPCION
) Continuamente.Varias veces en su jornada
Continuada laboral con tiempo prolongado.
(EC) 4
Varias veces en su jornada laboral, aunque
Frecuente sea con tiempos cortos.
(EF) 3
Alguna ves en su jornada laboral y con
Ocacional periodo corto de tiempo.
(EO) 2
Esporadica Irregularmente.
(EE) 1

Como puede observarse, mientras la escala de ND va de 0 a 10, lade NEvade 1 a

4. Esta diferencia responde a la intencion deliberada de otorgar mas importancia en

el calculo del nivel de riesgo a las deficiencias existentes que a la frecuencia de

exposicién, de modo que una deficiencia alta y una exposicion baja resulten en un

riesgo mayor que una exposicion alta y una deficiencia baja.

El nivel de riesgo (NR) ser& por su parte funcion del nivel de probabilidad (NP) y del

nivel de consecuencia (NC):

NR = NP x NC

En los siguientes gréficos se especifican los valores de los diferentes niveles de

consecuencia empleados y sus significados (Tabla 2-3), los niveles de probabilidad

(Figura 2-2) y la matriz de riesgos de acuerdo a la formula descripta. (Figura 2-3).
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Tabla 2-3: Nivel de consecuencia

Nivel de consecuencia
DESCRIPCION
NIVEL DE
CONSECUENCIA NC Dafios personales Dafios materiales
Mortal o 1 mUero 0 mAs Destruccion total del
Catastréfico sistema (dificil renovarlo)
(M) 100
. Destruccion parcial del
Lesiones graves que pueden ser ) )
irrenarables sistema (compleja y
Muy Grave P ' costosa la reparacion)
(MG) 60
Lesiones con incapacidad laboral transitoria Se requiere paro del
Grave (LT proceso para efectuar la
(G) 25 reparacion.
Pequefias lesiones que no requieren Reparable sin necesidad
Lewve hospitalizacién. de paro de proceso.
(L) 10

En principio, el nivel de consecuencias no se estima en campo, Sin0 que se pre
asigna a cada situacion de riesgo en funcion del tipo de accidente a que se refiere,

considerando la gravedad de los dafios normalmente esperados.

La escala de NC es la mas amplia de todas, con un rango de 10 a 100, al objeto de
primar el peso de las consecuencias, con respecto a los otros factores, en la medida

del riesgo.

Hivel de
probabilidad

HP ‘ Significado

| Situacion deficiente con exposicion cortinuada, o
My afta Ertre |muy deficiente con exposicion frecuente.
(M) 40y 24 |Mormalmente la materializacion del riesgo ocurre
|con frecuencia. S .
|Situacidn deficiente con exposicion frecuerte u
|ocasional, o bien stuacidn muy deficiente con

Alta Ertre | : 3o T
() 20v 10 |expozicion ocasional 0 esporddica. La materializacion
|del fiesgo es posible gue suceds varias veces en el
|ciclo de vids laboral. :
Mecia [ Ertre | Situacion deficients con exposicion esporadica, o bien|
(M) By E | sftuacion mejorable con exposicidn continuada o
(frecuente. Es pozible que suceda el daﬁu_j_alguna WEL. |
Biaja [ Ertre |Situacidn mejorahle con exposicidn ocasional o
(B 4y 2 ;esparédica. Mo ez esperable gue se materialice el

L 1 (riesn, aungue puede ser concebible.

Figura 2-2: Nivel de probabilidad
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Nivel de probabilidad (NP)
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: 25 500-250 200-150 100-50
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=2 il 200 i 40
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La siguiente matriz (Tabla 2-4) nos muestra la intervencién de acuerdo al color y tipo

Figura 2-3: Matriz de nivel de riego

de riesgo y las medidas correctivas a tomar segun la prioridad del riesgo.

Tabla 2-4: Matriz de niveles de intervencion

Nivel de intenencion Color de riesgo NR Descripcion

Situacion critica.Correccion

| INACEPTABLE 4000---600 [urgente
Corregir y adoptar medidas de

I ALTO 500---150 [control
Mejorar si es posible. Seria
conveniente justificar la

1] MODERADO 120---40 |intervencion y su rentabilidad
No intervenir, salvo que un
andlisis mas preciso lo

1\ TOLERABLE 20 justifigue

De este modo, en este ultimo paso de la aplicacion del método puede decirse que se
solapan dos etapas: la ultima de la evaluacién propiamente dicha, que seria la
jerarquizacion de los riesgos, y la primera de la planificacion preventiva, que
corresponderia a la priorizacién de las medidas de actuacion.
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Para llevar a cabo la evaluacion de los riesgos de accidentes y/o enfermedades

profesionales, se procedio siguiendo las etapas que se mencionan a continuacion:

Descripcién del puesto de trabajo elegido.

Identificacion de los peligros relacionados a la actividad laboral.

Determinacion de los niveles de riesgos de accidentes y/o enfermedades

profesionales.

2.2 Identificacién del proceso de trabajo elegido

Del recorrido y relevamiento da cada sector de la planta y sus puestos de trabajo, el
presente proyecto sera realizado en el sector termo formado, teniendo en cuenta
que es el sector donde se producen mas accidentes referidos a atrapamiento por o

entre objetos segun informacién de la empresa.

También se analizaran riesgos predominantes en toda la planta como lo son

incendio, ruido y el riesgo en maquinas.

2.3 Andlisis de los puestos de trabajo del sector elegido

El andlisis parte de la idea que el puesto de trabajo esta relacionado con peligros
especificos y generales. El relevamiento de los riesgos tomard como premisas

ambos tipos de riesgos.

A continuacion, se describe uno de los puestos de trabajo del sector termo formado,
sintetizado en una planilla y se realiza el mapa de riesgo correspondiente

PUESTO DE TRABAJO Maquinas termo formadoras ILLIG
AREA Sector Termo formado
LUGAR DE TRABAJO Planta — Nave 1
CANTIDAD DE EMPLEADOS EN EL Uno (1)
PUESTO
HORARIOS Lunes a viernes de 06hs a 18hs y 18hs a 06hs
PAUSAS 45 minutos para refrigerio que comprende almuerzo y descanso
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TIPO DE TAREA Elaborar productos segun especificaciones en las cantidades y
plazos establecidos. Armado de las cajas y colocacion del
producto dentro de las mismas.
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO El puesto cuenta con manual de procedimiento de trabajo
ENTRADAS AL PUESTO DE TRABAJO INSUMOS Ropa de trabajo y EPP;
cinta adhesiva, planillas
de control y rétulos.
MATERIA PRIMA Polipropileno (PP),
carton.
HERRAMIENTAS Trincheta, llaves tipo
Allen, micrometro y
balanza
SALIDAS DEL PUESTO DE TRABAJO TAREA TERMINADA Producto embalado
SCRAP Se envia a molienda
CARACTERISTICAS ERGONOMICAS LEVANTAMIENTO DE CARGA No Aplica
POSTURAS Y MOVIMIENTOS No Aplica
CONCENTRACION Si aplica
PRESION LABORAL No Aplica
AMBIENTE DE TRABAJO CLIMA Artificial del edificio
RUIDO Si aplica
VIBRACIONES No aplica
ILUMINACION Si aplica
GASES/POLVOS/VAPORES No aplica
CARGA TERMICA No aplica

En esta planilla se detalla la siguiente informacién referente a la actividad laboral:

e Area. Seccién en la cual se localiza el puesto de trabajo dentro de la

organizacion.

e Lugar de trabajo. Lugar o sector productivo de la planta en el cual se

desarrollan las tareas laborales.

e Cantidad de personas por turno. Namero de trabajadores que se desempefian

en un determinado puesto dentro del mismo turno de trabajo.

e Horario: de ingreso y de salida de cada uno de los turnos (en el caso de ser

rotativos), tanto de lunes a viernes como el dia sabado.
e Pausas. Duracion de la pausa destinada a refrigerio durante la jornada laboral.

e Tareas. Descripcion de las tareas principales y sub-tareas, si las hubiere.
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e Procedimiento de trabajo. Se menciona la existencia, o no, de documentos

escritos que detallen el procedimiento de trabajo que se lleva a cabo y que

sean de conocimiento del trabajador.

e Ambiente de trabajo. Se describen las caracteristicas generales en cuanto a:

ventilacion (forzada o natural), ruido, vibraciones, iluminacién, emanacion de

gases, humos, polvos o vapores y proyeccion de particulas.

Matriz de riesgo: TERMOFORMADO

Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de
Peligros deficiencia Exposicion  probabilidad consecuencia riesgo
(ND) (NE) (NP=NDxNE) (NC) (NR=NPxNC)
Caidas de personas al mismo nivel 6 3 18 25 450
Pisada sobre objetos 6 3 18 25 450
Riesgos de Atrapamiento por o entre objetos 10 4 40 25 _
accidentes [Contacto térmico 2 2 4 25 100
y/o lluminacion 6 4 24 60 _
enfermedad |p o435 forzadas 2 2 4 25 100
profesional Gestos repetitivos 2 2 4 25 100
Levantamiento manual de cargas 2 2 4 25 100
Carga térmica 0 4 0 25 0

2.3.1 Andlisis de los riesqos

En el punto anterior se llegd a la produccion de un mapa de riesgos identificados en
el sector de trabajo elegido, donde se puede observar segun su color y
cuantificacion numerica, el grado de relevancia de los mismos identificados en el
puesto de trabajo. Los riesgos seleccionados en relacion a la gravedad y a los datos

de mediciones histéricas de los mismos son:
e Atrapamiento
e lluminacion

e Caidas de personas al mismo nivel — Pisada sobre objetos

2.3.1.1 lluminacion.

El sector posee luminarias tipo campana con lamparas de 400W dispuestas

simétricamente. Se realizaron mediciones en los puestos de trabajo, arrojando
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valores por debajo de lo exigido por la normativa vigente (Decreto 351/1979) (ver

Anexo ).

La iluminacion se debe adecuar a las caracteristicas de las actividades que en ellos
se llevan a cabo, segun lo establece el Decreto 351/79 en su capitulo IV, mediante el
cual se van a establecer las disposiciones minimas de seguridad y salud de los
trabajadores, evitando riesgos que dependen de las condiciones de visibilidad.

Las causas de accidentes y enfermedades profesionales observadas son los

siguientes:

Manifestacion de fatiga visual en los trabajadores
e [rritacion, lagrimeo
e Dolores de cabeza

e Accidentes en miembros superiores por efecto estroboscépico.

=t L

Ih. il uﬂ A

Figura 2-4 y 2-5 : lluminacion del sector termoformado

Medicion:

De acuerdo con el protocolo de iluminacion de la Resolucion SRT 84/12, el método

de medicion que frecuentemente se utiliza, es una técnica de estudio fundamentada
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en una cuadricula de puntos de medicion que cubre toda la zona analizada. La base
de esta técnica es la division del interior en varias areas iguales, cada una de ellas
idealmente cuadrada. Se mide la iluminancia existente en el centro de cada area a la
altura de 0,8 metros sobre el nivel del suelo y se calcula un valor medio de
iluminancia. En la precision de la iluminancia media influye el nimero de puntos de

medicion utilizados.

Existe una relacion que permite calcular el nUmero minimos de puntos de medicion a

partir del valor del indice de local aplicable al interior analizado.

o o] - Largo x Ancho
HIeHce @8 1008 = K itura de Montaje = (Largo + Ancho)

El largo y el ancho son las dimensiones del lugar y la altura del montaje es la
distancia vertical entre el centro de la fuente de luz y el plano del trabajo,

expresandose de la siguiente manera:

| Nimero minimo de puntos de medicién = (x+2)* |

“x” es el valor del indice del local redondeado al entero superior, salvo para los
valores iguales o mayores a 3, donde el valor de “X” sera 4. A partir de esta ecuacion

se obtendran los numeros minimos de puntos que habra que medir.

Para obtener la iluminacién media (E Media), que es el promedio de los valores

obtenidos en medicion, se realiza el siguiente calculo:

Y. wvalores medidos (Lux)

Cantidad de puntos medidos

E Media =

El resultado obtenido se verificara en la tablal o 2 del anexo IV del Decreto 351/79,

segun corresponda.

Para verificar la uniformidad de la iluminancia la calculamos de la siguiente manera:

E Media
2

E Minima =
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Siendo E minima, el menor valor detectado en la medicion, y la E Media, el promedio
de los valores obtenidos (en la medicién). Si se cumple con la relacion, la

uniformidad de la iluminacion estaria dentro de lo exigido en la legislacion vigente.

De la medicién realizada, los resultados obtenidos indican que la uniformidad de la
iluminancia como el valor requerido (lux), segun el anexo IV del decreto 351/79,
estan por debajo de lo exigido legalmente en el taller mecénico.

2.3.1.2 Atrapamiento

Los accidentes en el trabajo con maquinas pueden ser por contacto o atrapamiento
en partes moviles y por golpes con elementos de la maquina o con objetos

despedidos durante el funcionamiento de la misma.

De aqui que las lesiones sean, principalmente, por alguno de estos motivos:
aplastamiento, corte o seccionamiento, arrastre, impacto, friccion o abrasion y

proyeccion de materiales.

Se han observado maquinas que presentan condiciones inseguras al no disponer de
protecciones en partes moviles como es el caso de los molinos de scrap. Por otra
parte, muchas protecciones permanecen levantadas o abiertas ya que los micros

suitch se encuentran anulados.

Figura 2-6 y 2-7 : Protecciones insuficientes y ausencia de micros de seguridad en termoformadoras
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2.3.1.3 Caidas de personas al mismo nivel- Pisada sobre objetos

La iluminacién inadecuada y la instalacion eléctrica incorrecta en los sectores de las
maquinas, aumentan el riesgo de caidas de los trabajadores del sector como asi
también las pisadas sobre objetos que no deberian encontrarse en el puesto de

trabajo, pudiendo ocasionar lesiones tales como:

e Esguinces
e Torceduras
e Fracturas

e Golpes, etc.

Figura 2-8: Deficiencia en la instalacion eléctrica. Objetos a novel del piso que pueden ocasionar
caidas al mismo nivel

2.4 Tratamiento de los riesgos seleccionados

Se efectuarian mejoras en la iluminacion, donde se podria migrar la actual

iluminacién a tubos fluorescentes LED.

Con este tipo de iluminacion se lograria 50.000 horas de vida util, reduciendo los
costos de mantenimiento. Se ahorraria un 60% de energia en comparacion con la
actual luminaria, permitiendo lograr ademas, un mayor desarrollo sostenible sin

emisiones de rayos UV y mercurio, aumentando, de acuerdo a la distribucion de la
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luminaria, los lux necesarios de acuerdo a la legislacion vigente para el tipo de

tareas que alli se llevan a cabo.

Con respecto al riesgo en maquina por atrapamiento, El capitulo 15 del decreto
reglamentario 351/79, establece que frente al riesgo mecéanico se deberan adoptar

obligatoriamente los dispositivos de seguridad necesarios, que rednan requisitos

tales como:
. No interferir en el proceso productivo normal
. Evitar posiciones y movimientos forzados a los trabajadores

Asi mismo, en los sectores donde existan riesgos mecanicos, se debera contar con
protecciones eficaces en cuanto a su disefio y material, que permita realizar el

control de la maquina y que no constituya riesgo por si mismo.

Mediante observaciones realizadas, se constata que la Empresa posee maquinas
gue no tienen en sus puertas micros de seguridad que se activan al abrir las

mismas, como asi también paradas de emergencia y resguardos en partes moviles.

Como medida correctiva se sugiere la colocacion de micros de seguridad o barreras
protectoras que eviten que las termoformadoras sigan en funcionamiento una vez
que las protecciones hayan sido levantadas. En el sector de molienda de scrap que
poseen las maquinas deben tener cerramientos laterales de manera tal que impida

la insercion de miembros superiores tales como las manos o los dedos.

Para evitar la caida de los operarios al mismo nivel, como asi también las pisadas
sobre objetos dentro del puesto de trabajo y posibles contactos con la energia
eléctrica, se recomienda que las conexiones de las maquinas sean aéreas y no a
nivel del piso, y disponer de un lugar especifico y sefializado para las mangueras del
aire comprimido. Esto podria llevarse a cabo mediante la colocacion de ductos
metdlicos al costado de la maquina observada, en donde queden embutidos los
cables. Estos ductos son faciles de instalar y facilitan la ampliacion de las
instalaciones eléctricas. La Instalacién puede realizarse en forma de arco o puente

usando una bandeja porta cable con tapa para no dejar expuestos los cables.
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2.5 Analisis costos de las medidas correctivas

lluminacién LED: El proyecto de la migraciéon de la actual iluminacion a tubos

fluorescentes LED, implica el gasto solo de la compra de los artefactos, ya que la
mano de obra estaria a cargo del area de mantenimiento de la Organizacion, la cual
cuenta con técnicos electricistas para llevar a cabo el montaje de las luminarias.
(Figura 2-9)

e Materiales a utilizar: 26 tubos LED T8 18W General Electric (equivalente a
40w) de 1213,6 mm de largo: $ 10.400

Reemplazo de lo lampaora fluorescente tubular Instalacien en nueva luminara
e @ i & {F
L L]
Tubo LED T8 Tubo LED T8
- * - -
> o T
e e - Pl .

Fuente: General Electric, 2014.

Figura 2-9: Diagrama de conexion luminarias led

Riesgos en méquina: Para la construccion y colocacién de los cerramientos acrilicos

para los molinos de scrap, solo se cotizo el material, ya que la confeccion y
colocacion de las mismas estara a cargo del area de mantenimiento de la empresa

Gualco.

Materiales a usar:

. 2 planchas acrilicas de 3mm de espesor: $ 6.300 c/u
. 4 parantes metalicos N° 16: $ 500 c/u

El costo total de todas las mejoras propuestas asciende a: $ 14.600
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. micro switch: $250 cada uno. Se necesitan 14, uno por termoformadora que
presentan este riesgo, y 3 para las protecciones acrilicas laterales solicitadas en los
molinos de pie. Costo total: $ 3.500

La colocacion de los mismos estara a cargo del personal del area electricistas de la

empresa en estudio.

Caida de personas al mismo nivel — Pisada sobre objetos: Para la colocacion del

cableado eléctrico que ira al costado de la maquina se debera contar con los
siguientes materiales:

2 Ductos cuadrado tramo de 3 metros: $4.200 c/u
1 Acople para ducto: $ 200

1 caja metalica cuadrada: $ 430

Bandeja porta cable: $ 334

Costo total: $ 9.364

Figura 2-10: Ducto metalico
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Figura 2-11: Mejora propuesta para la adecuacion del cableado eléctrico de la maquina analizada
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3 ETAPA 11 - ANALISIS DE LAS CONDICIONES GENERALES DE TRABAJO
EN LA EMPRESA

En esta etapa del proyecto se realiza el andlisis de las condiciones generales de

trabajo en la empresa seleccionada, para lo cual se eligieron tres factores de riesgo:

¢ lluminacién: Se selecciona el analisis de este factor de riesgo debido a que,
en el historial de las mediciones de iluminacién realizadas en toda la planta,
los valores obtenidos se encuentran por debajo de la normativa vigente.

¢ Ruido: Como en el caso de iluminacion, también existen mediciones histéricas
que revelan la presencia de niveles de ruido que superan los limites
permitidos por la legislacion vigente, y que ademas se manifiestan en las
denuncias por hipoacusia que la empresa ha tenido en los Gltimos afios.

e Riesgo en maquinas: Debido a que la empresa cuenta con maquinas
termoformadoras y extrusoras importantes y algunas de ellas no presentan las
medidas de seguridad adecuadas para evitar atrapamiento y amputaciones
de miembros superiores, se selecciona este factor de riesgo para su analisis y

propuesta de mejora.

3.1 Evaluacién de los riesgos:

Para la evaluacién de los riesgos con el objeto de seleccionar aquellos mas
significativos para su posterior analisis, se utiliza la misma metodologia empleada en
la primera etapa del presente trabajo integrador, propuesta por la Nota Técnica de
Prevencion N° 330 (Bestratén, 1993)
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3.1.1 Matrices de riesgo

Tabla 2-5: Matriz de riesgo general

Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de
Peligros deficiencia Exposicion  probabilidad consecuencia riesgo
(ND) (NE) (NP=NDxNE) (NC) (NR=NPxNC)
Caidas de personas al mismo nivel 6 3 18 25 450
Pisada sobre objetos 6 3 18 25 450
Atrapamiento por o entre objetos 10 4 40 25 _
Contacto térmico 2 2 4 25 100
Caida depersonas a distinto nivel 0 1 0 60 0
Ruido 6 4 24 60
Iluminacion 6 4 24 60
Posturas forzadas 2 2 4 25 100
Gestos repetitivos 2 2 4 25 100
Levantamiento manual de cargas 2 2 4 25 100
Vibraciones 0 1 0 25 0
Carga térmica 0 4 0 25 0

3.2 Factores deriesgo

En el punto anterior se puede observar segun su color y cuantificacion numérica, el

grado de relevancia de los riesgos identificados en la empresa.

Los riesgos seleccionados en relacion a la gravedad de los mismos son:
e Atrapamiento, cortes y amputaciones
e Ruido

¢ lluminacién, de los cuales se desprenden caida de personas al mismo nivel y

pisada sobre objetos por la deficiencia observada.

3.2.1 lluminacion

Un aspecto muy importante en el estudio de la ergonomia es la iluminacion en el
puesto de trabajo debido a que una iluminacion inadecuada implica un gran riesgo,
ya que la apreciacion inexacta de la posicion, forma o velocidad de un objeto, podria
provocar todo tipo de incidentes y accidentes por la falta de visibilidad y fenébmenos
de deslumbramiento. Por otro lado, una iluminacién inadecuada también podria

provocar la manifestacion de fatiga visual en los trabajadores y otros trastornos en la
Brito, Fernando 43



£ [UNIVERSIDAD | Y gt
@‘ ’FASTA o TRABAJO FINAL INTEGRADOR

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

vista. La actividad laboral, para que pueda desarrollarse de una manera eficaz,
necesita que la luz (caracteristica ambiental) y la vision (caracteristica personal) se
complementen, ya que se considera que el 50% de la informacién sensorial que
recibe el hombre es de tipo visual, es decir, tiene como origen primario la luz. Un
tratamiento adecuado del ambiente visual permite incidir en los aspectos de
(Seguridad y salud en el trabajo, 2015):

e Seguridad
e Confort
e Productividad

La iluminacién inadecuada produce efectos sobre la salud del trabajador tales como
(Rodriguez, 2014):

e Trastornos oculares: dolor e inflamacién en los parpados, fatiga visual,

pesadez, lagrimeo, enrojecimiento, irritacion, vision alterada.
e Dolores de cabeza.
e Fatiga: Falta de energia, agotamiento.

e Efectos animicos: Falta de concentracién y de productividad, baja atencion y

desanimo.
Medicion:

De acuerdo con la guia practica de aplicacién de la Resolucién SRT 84/12 (SRT,
2012), el método de medicion que frecuentemente se utiliza, es una técnica de
estudio fundamentada en una cuadricula de puntos de medicion que cubre toda la
zona analizada. La base de esta técnica es la division del interior en varias areas
iguales, cada una de ellas idealmente cuadrada. Se mide la iluminancia existente en
el centro de cada area a la altura de 0,8 metros sobre el nivel del suelo y se calcula
un valor medio de iluminancia. En la precision de la iluminancia media influye el

namero de puntos de medicion utilizados.

Existe una relacion que permite calcular el nimero minimos de puntos de medicién a
partir del valor del indice de local aplicable al interior analizado.
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Largo x Anchoe
Altura de Montaje x (Largo + Ancho)

indice de local =

El largo y el ancho son las dimensiones del lugar y la altura del montaje es la
distancia vertical entre el centro de la fuente de luz y el plano del trabajo,

expresandose de la siguiente manera:

| Niimero minimo de puntos de medicidén = (x4+2)° |

[{Fn )

x” es el valor del indice del local redondeado al entero superior, salvo para los
valores iguales 0 mayores a 3, donde el valor de “x” sera 4. A partir de esta ecuacion

se obtendran los numeros minimos de puntos que habra que medir.

Para obtener la iluminacion media (E Media), que es el promedio de los valores

obtenidos en medicion, se realiza el siguiente calculo:

¥ walores medidos (Lux)
Cantidad de puntos medidos

E Media =

El resultado obtenido se verificara en la tablal o 2 del anexo IV del Decreto 351/79,

segln corresponda.

Para verificar la uniformidad de la iluminancia la calculamos de la siguiente manera:

E Media
2

E Minima =

Siendo E minima, el menor valor detectado en la medicion, y la E Media, el promedio
de los valores obtenidos (en la medicién). Si se cumple con la relacion, la
uniformidad de la iluminacion estaria dentro de lo exigido en la legislacion vigente
(Res.84/12).

De la medicién realizada, los resultados obtenidos indican que la uniformidad de la
iluminancia como el valor requerido (lux), segun el anexo IV del decreto 351/79,

estan por debajo de lo exigido legalmente. (Ver anexo 1)
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3.2.1.1 Medidas correctivas

En funcion de las mediciones de iluminacion que posee la Organizacion (ver anexo
1), y de las observaciones realizadas en el recorrido de la planta (ver Figura 2-12), se

propone acondicionar el sistema de luminarias de la planta de la siguiente manera:

¢ Reparar de inmediato los puntos de luz que presenten desperfectos y estén
estropeados. Limpiar y sustituir las fuentes luminosas de una forma
planificada, teniendo en cuenta su duracion y su rendimiento. Hay que tener
en cuenta que la cantidad de luz emitida disminuye al aumentar la edad del

equipo debido al desgaste de las fuentes luminosas y a la suciedad.

e Analizar la posibilidad de migrar la iluminacion de la planta a tecnologia mas
efectiva y eficiente reduciendo de esta manera el consumo de recursos

naturales no renovables (energia eléctrica) y los costos del mantenimiento.

e Modificar las lineas de luminaria para que las mismas se ubiquen de tal

manera que eviten conos de sombra proyectados sobre el plano de trabajo.

Figura 2-12: Vista de la iluminacién de la planta.

3.2.2 Ruido

En la evaluacion de los niveles riesgos, las fuentes de ruidos actuales en los

diferentes sectores de la planta proceden principalmente de todo conjunto de
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maquinarias utilizadas en las continuas etapas de produccion. Lograr una
disminucion de los niveles sonoros de cada una de ellas, cercandolas o
colocandoles barreras absorbentes, conllevarian a un costo de inversion elevado,
por lo tanto, como medidas para mejorar las condiciones del medio ambiente de
trabajo en este aspecto, se propone la adecuacién de la acustica de los recintos
productivos como en el sector de molino y recuperado, reduciendo los tiempos de
reverberacion por absorcién sonora, y por otro lado seleccionar un protector auditivo
adecuado, con el objeto de que junto a lo anterior se disminuyan los niveles sonoros

percibidos por los trabajadores.

En el caso de la absorcién sonora para el sector de molino, sugerimos aislar el
puesto de trabajo trasladandolo hacia el sector de extrusion en sala acondicionada

con paneles absorbentes en espuma flexible de poliuretano auto extinguible.

Muchos estudios han demostrado que los trabajadores que usan protectores
auditivos reciben la mitad o menos de la reduccién de decibeles que les ofreceria en
teoria el mismo debido, principalmente, porque no se utilizan continuamente o

porque no se colocan adecuadamente.

De aqui surge la importancia de implementar un programa de conservacion de la
audicion que pase fundamentalmente, por la seleccién del protector adecuado, la

utilizacién continua del mismo y el entrenamiento del personal.

El protector ideal sera aquel que tenga una buena atenuacién y que garantice una
total confortabilidad. Muchas veces los analistas priorizan la atenuacion sin tener en
cuenta la comodidad de utilizar el equipo. Esto es un error, dado que un protector de
muy buena atenuacion en una mesa o en el bolsillo va a proteger menos que otro de
menor atenuacion, pero cémodo, correctamente colocado y utilizado durante todo el

tiempo de exposicion.

Ademas, hay que tener en cuenta que estudios realizados han demostrado que, Si
un protector es usado durante un 50 % del tiempo de exposicién, su proteccién
efectiva disminuye a so6lo 3 dB (A). Es asi que si una persona esta expuesta a un
nivel sonoro de 100 dB(A) de NSCE (Nivel Sonoro Continuo Equivalente), y usa un

protector auditivo sélo el 50 % de exposicion, el ruido que recibe es de 97 dB(A).
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Surge entonces la necesidad de realizar un correcto entrenamiento al personal
donde se fundamente la utilizacion continua de los equipos entregados, los
procedimientos de mantenimiento y limpieza de los equipos y las formas de
utilizaciéon y colocacién correctas de los mismos.

Para la eleccion del protector auditivo, se selecciona un modelo que pretende dar
mejora inmediata y poder alcanzar niveles de ruido inferiores a los 85 dBA, de
acuerdo a la normativa vigente (Resolucion 295/03).

La atenuacion es uno de los principales requisitos anteriormente citados. Se define
como la cantidad de sonido que el protector impide que llegue al oido, se expresa en
dB y varia en funcién de la frecuencia.

Para la medicion o determinacion de la atenuacién de un protector auditivo se
utilizan diferentes metodologias. En nuestro pais se aplica la Norma IRAM 4060.
Cuando en un ambiente ruidoso se implementa el uso de un determinado protector
auditivo, hay que determinar cual es el nivel efectivo de ruido que el personal
expuesto soporta utilizando los protectores. Para ello es necesario realizar una
medicion de ruido en bandas de octavas y contar con la atenuacidén del protector
para cada una de las frecuencias medidas, proporcionada por el fabricante. La
metodologia de medicion y célculo de esta medicion, en nuestro pais, se encuentra
explicada en la Norma IRAM 4079.

Actualmente se esta tratando de simplificar la tarea de seleccién y comparacion de
la proteccion auditiva en relacion a la atenuaciéon sonora. Esto consiste en clasificar
al protector auditivo mediante un nimero, en lugar de una curva de atenuacion. Este
nimero es el Rango de Reduccion Sonora (Noise Reduction Rating- NRR),
entregado por el fabricante, lo que hace mas sencillo el célculo del Nivel Efectivo,
dado que no es necesaria la medicién de ruido por frecuencias.

Para poder evaluar deficiencias en lo que respecta a exposicion al ruido se
realizaron mediciones en todos los puestos de trabajo de la planta y se confecciono
el protocolo correspondiente segun la Resolucion SRT 85/12 (ver anexo 2).

Se efectia una medicion del Nivel de Presién Sonora a una altura aproximada al
oido del trabajador y donde la emision del ruido resulte ser la mas alta y durante
aproximadamente 3 minutos de muestreo por puesto y sector. Las mediciones de
ruido se realizaron mientras todas las maquinas funcionaban de forma simultanea en

cada una de las zonas de trabajo.
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El equipo de medicion que se utiliz6 no es de tipo integrador, pero si posee
grabacion de datos (datalogger). Para la integracion de los niveles de presion
acustica medidos (con intervalo de 1 s) durante el tiempo de muestreo, se empled la

siguiente ecuacion:

1
LAeq,Te = 1010g (T) z 'TL' . 100'1'LAeq,Ti
l

Donde:

Laeq, Te: nivel de presion acustica continuo equivalente ponderado A, para un tiempo

de medicion T.

T: tiempo total de medicion (alrededor de 3 min.)
Laeg, Ti: Nivel de presién acustica medido.

Ti: intervalo entre cada lectura del equipo (1 s).

Se calcul6é luego el nivel sonoro continuo equivalente proyectado a 8 horas de
duracion de la jornada laboral (Laeqd). Para ello se tuvo en cuenta un tiempo de
exposicion a ruido de 7,5 horas, ya que los trabajadores cuentan con un periodo de

descanso, sin exposicion a ruido, de 30 minutos por jornada.

Para dicho calculo del nivel sonoro continuo equivalente se utilizd la siguiente

ecuacion:

T
LAeq,d = LAeq,Te + 1010g(?e)

Donde:
Laeq, d: Nivel sonoro continuo equivalente en dBA, para una jornada de 8 horas.

Laeq, Te: Nivel de presidon acustica continuo equivalente ponderado A correspondiente

al tipo de ruido «e» al que el trabajador esta expuesto Te horas por dia.
Te: tiempo de exposicion, en horas, al nivel de presion acustica Laeq, Te-

Equipo utilizado:
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Marca: Hepta Instrument / CEM

Modelo: HDT-18852 (DT-8852)

Tipo: 2 (IEC61672 -1)

Exactitud: £1.4 dB

Rango: 30 dB — 130 dB

Respuesta de frecuencia: 31,5 Hz - 8 KHz.

Es importante destacar que hay sectores en maquina que los valores superan los
85dBA.

El uso del protector auditivo no es la manera mas eficaz de combatir el ruido, pero
cuando no puede aislarse la fuente emisora, la Resolucion 295/03, indica que si el
nivel sonoro continuo equivalente supera los 85 dB (A) debe utilizarse
obligatoriamente proteccion auditiva en forma permanente mientras se halle

expuesto a dicho ruido (ver tabla 3-3).

Tabla 2-6 Valor limite para el ruido. Resolucion 295/03

Valores limite PARA EL RUIDO®
Nivel de presion
Duracion por dia acustica dBA"

Horas 24 80
18 82

8 85

4 88

2 9

1 94

Minutos 30 97
15 100
7.50 A 103
3.75A 106
1.88 A 109
0.9 A 112
Segundos A 28,12 115
14,06 118

7.03 12
3,52 124
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Segun la legislaciéon vigente permanecer por debajo de los 85 dB(A) durante una
jornada de trabajo de ocho horas para la mayoria de los trabajadores no genera

inconvenientes a su salud.

El protector auditivo es parte de la entrega de elementos de proteccion personal a

los trabajadores.

Como medida de comparacion de proteccion que ofrecen los productos de
proteccion auditiva, se utilizard el indice NRR (Noise Reduction Rating — Grado de
Reduccion de Ruido), como descriptor simplificado, que brinda la medida de

reduccion de ruido del protector.

El protector auditivo usado por todo el personal es el tipo tapon endoaural tri
aleteado QUANTUM DISPENSER de LIBUS

Figura 2-13: Protector endoaural utilizado en planta.

Para realizar el calculo de la atenuacién se utilizé el método establecido en (NIOSH,
1998), donde se define el siguiente procedimiento de calculo cuando el nivel de
exposicion al ruido medido en dBA es conocido y el nivel de ruido efectivo

ponderado A resulta de aplicar la siguiente ecuacion (Rodriguez, 2015):
ENL = dBA — (derated NRR - 7)

Donde ENL, en su siglas en inglés, es Effective A-weighted Noise level (Nivel de
Ruido Efectivo Ponderado A)

Derated (desclasificado) NRR corresponde a un valor de NRR después de haber

aplicado un porcentaje de reduccion segun el tipo de protector utilizado.
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El NRR es un nimero simple que es requerido por ley, de que sea mostrado en la

etiqueta de cada protector auditivo vendido en EEUU.

La Enmienda de Conservacion de la Audicion hecha a la Norma de Ruido
Ocupacional (OSHA, 1983) describe seis métodos para determinar una exposicién al
ruido ponderado en “A” de un trabajador protegido. Estos métodos varian segun la
instrumentacién y los parametros usados para determinar los niveles de ruido sin
proteccion. Sin embargo, se pueden resumir en dos férmulas basicas, dependiendo
si los niveles de exposicion sin proteccion fueron medidos en escala de ponderacion
“A” 0 “C”.

En nuestro caso, al ser medidos en escala “A”, utilizamos la formula descrita

anteriormente:

Protegido dBA = Desprotegido dBA — (NRR-7)

Los valores “protegido y desprotegido dBA” son promedios ponderados en el tiempo
para 8 horas, determinados conforme a la Norma de Ruido Ocupacional. La
correccion de 7 dB se usa para contemplar demerito del énfasis de la energia de

baja frecuencia que es propio de la escala de compensacion “A”.

NIOSH recomienda degradar el NRR por un factor multiplicativo del 75% para
auriculares, 50% para insertables de espuma de recuperacién lenta y para

insertables a medida, y 30% para todos los demas insertables.

3.2.2.1 Caracteristicas del EPP utilizado:

Tapon que suministra proteccion contra ruido por insercién en el canal auditivo.
Fabricado en polimero ultra-soft hipo-alergénico, brinda un confortable y efectivo
sello. Reutilizable. Resistente a la cera del oido y lavable. Disefio de tres aletas que
permite su ajuste a todos los canales auditivos. Grip resistente para facilitar el

posicionamiento y la correcta insercion / remocién.

Especificaciones:
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Tabla 2-7: Datos de atenuacion por bandas de frecuencias. Protector endoaural Libus Quantum.

NRR 22 dB (ANSI S3.19 — 1974) / SNR 33 dB (EN 352-2:2002)

Frecuencia [Hz] 125 250 500 1000 2000 3150 4000 6300 8000
Atenuacion media [dB] 242 267 302 306 321 348 366 397 399
Desviacion Estandar [db] 5.7 5.4 5.3 3.6 2.7 3.8 4.4 5.3 35

Se recomienda el protector auditivo de copa L-360 de la marca LIBUS.

Figura 2-14: Protector de copa Libus L-360.

Caracteristicas:

Suministra proteccion de manera no invasiva, aislando el oido de la fuente de ruido.
Disefio ergondmico y adaptable a la mayoria de los usuarios. Compuesto
basicamente por 2 orejeras vinculadas por una vincha. Copa con orejera acolchada;
confortable alun en jornadas prolongadas. Tamafio Unico adaptable a cualquier
usuario. Vincha con banda soft para un agradable calce a la cabeza. Regulacion de

altura multipunto. Orejera lavable. Todas las piezas son recambiables.

Especificaciones:

Tabla 2-8: Datos de atenuacion por bandas de frecuencias. Libus L-360.

NRR 29 dB (ANSI S3.19 — 1974)

Frecuencia [Hz] 125 250 500 1000 2000 3150 4000 6300 8000

Atenuacion media [dB] 229 269 357 405 38.8 40.5 41.2 40.3 40.7
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Desviacion Estandar [db] 3.2 2.2 3.6 2.6 3.2 3.0 3.9 3.8 4.8

3.2.2.2 Calculos:

Teniendo en cuenta las mediciones de ruido realizadas, se procede a calcular la

atenuacion del EPP en uso. (Ver Tabla 2-9)

Tabla 2-9: Célculos de proteccion auditiva para ambos EPP.

Nivel Protector Endoaural Protector de Copa
Sonoro
Puesto de trabajo Equivalente| NRRdel ENL'A ) NRR del ENL,
Medid % NRR Atenuacion | protector % NRR .,
edido protector » i ¥ i Atenuacion
. Reduccidon  reducido dBA recomenda Reduccién reducido
dB.
(dBA) utilizado dBA Copa
Endoural do
Termoformado. Caida Termoformadora 12 89 22 50 11 o 850 29 75 21,8 @ 743
Termoformado. Caida Termoformadora 2 90 22 50 11 D 860 29 75 21,8 @ 753
Termoformado. Caida Termoformadora 1 91 22 50 11 @ 870 29 75 21,8 @ 763
Molino N° 2 93 22 50 11 @ 89,0 29 75 21,8 @ 783
Extrusora B 90 22 50 11 D@ 86,0 29 75 21,8 @ 753
Pasillo entre extrusora ByC 85 22 50 11 0 81,0 29 75 21,8 @ 703
Termoformado. Caida termoformadora 5 92 22 50 11 @ 880 29 75 21,8 @ 773
Termoformado. Caida termoformadora 6 87 22 50 11 0 83,0 29 75 21,8 @ 723
Termoformado. Caida Termoformadoras 9y 10 86 22 50 11 o 82,0 29 75 21,8 @ 713
Herreria 85 22 50 11 O 810 29 75 21,8 @ 703

3.2.2.3 Medidas correctivas

La mejor manera de evitar el ruido es eliminandolo. Combatir el ruido en su fuente es

la mejor manera de controlarlo mediante:
e Disminucion del choque entre las piezas mecanicas
e Aislar las partes de la maquina que sean mas ruidosas
e Colocar silenciadores en las tomas de compresores de aire.
e Mantenimiento y lubricacion periddica a las maquinas
e Sustitucion de piezas gastadas o defectuosas.
e Uso de EPP homologado

e Rotacion en el puesto de trabajo
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Como se puede observar en el calculo de la atenuacion de los EPP utilizados (Tabla
2-9), se logra una mejor disminucion de los niveles de ruido recibidos con el uso del

protector de copa.

Para una mejora en la calidad del ambiente laboral para el tratamiento de este riesgo
evaluado se propone también un programa de control de ruido (PCR) en el cual se
precisa de la formacién técnica para enfrentar los retos, ademas de estar

conscientes de los dafios que ocasiona la contaminacion por ruido.
Un programa de Control de Ruido debera reflejar, preferentemente, lo siguiente:

e La inmision en los puestos de trabajo y la emision de cada fuente en las
condiciones de operacién caracteristicas.

¢ Silos niveles sonoros de las distintas areas exceden los limites especificados
por la legislacion (o normativas) al respecto.

¢ |dentificacion de las fuentes sonoras principales y la influencia relativa sobre

el campo sonoro.
Para cada area ruidosa se debe:

e Definir los objetivos deseados (0 necesarios) con relacion al ruido.

e Disponer de un programa para ejecutar acciones de control para cada fuente.

e Disponer de los medios de proteccion adecuados (si fuera necesario).

e Determinar la reduccién alcanzable (técnica y financieramente) en cada area
0 puesto de trabajo.

e Supervisar el cumplimiento del Programa.

La ejecucion del PCR lleva implicito el desarrollo simultdneo de tres lineas
principales de trabajo. Estas se mencionan en la Figura 2-15 . Notese como la
formacién y motivacion del personal constituye la "piedra angular" de la efectividad
del Programa. EIl control técnico, administrativo y legislativo resulta de vital
importancia pues son, precisamente estos aspectos, los que establecen las pautas
para el enfrentamiento al ruido y reflejan la posicion de las empresas, y de toda una
sociedad, con relacion al omnipresente contaminante. La orientacion hacia la

prevencion de la pérdida auditiva es fundamental, debido a que en ambientes de
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ruido industrial la hipoacusia es el efecto, atribuible al ruido, que con mayor

transparencia se manifiesta y puede probarse. Por ello, la proteccion auditiva y el
seguimiento audiométrico resultan vitales.

Formacion y
motivacion
del personal
Cont.rt.:l Tec.mco, PCR Proteccion auditiva vy
admimstrativo'y o4 seguimiento audiométrico
legislativo

Figura 2-16: Los tres frentes de un Programa de Control de Ruidos

En la Figura 2-5 podemos observar un esquema que nos ayudara a controlar los

niveles de ruido y poder, mediante andlisis, determinar las medidas de control.

Esquema del control de ruido

[ L |
Medidas de control
en el camino de
transmision del
ruido.

Ruido aéreo.

Desarrollo de
Tecnologia con baja
emision de ruido.

Control del ruido
en los puestos de
trahajo.

Ruido transmitido
Dor estructuras.

Seleccion y uso de Localizacion de Aidslamiento de ||Cahinas. Pantallas,|
Procesos poco fuentes. vihraciones en Protectores
ruidosos. Encapsulamiento. maguinas. auditivos.
Amortiguadores. Suelos flotantes. Descansos en
Seleccion y uso de|| Tratamientos de Construccion de amhbientes
maguinaria poco ahsorcion. juntas en los silenciosos.
ruidosa. Pantallas. elementos de
Particiones. edificacion.

Figura 2-5: Los tres frentes de un Programa de Control de Ruidos

Como conclusion Se sugiere realizar el Programa de Control de Ruidos (PCR) y

tomar mediciones anuales, como asi también implementar la utilizacion de los

Brito, Fernando 56



G [PSVERSIDD | X
@"FASTA .- TRABAJO FINAL INTEGRADOR

1
o Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

Elementos de Proteccion Personal auditivos recomendados en parrafos anteriores,

logrando de esta manera un mejor ambiente laboral.

3.2.3 Riesgo en maquinas

Los accidentes en el trabajo con maquinas pueden ser por contacto o atrapamiento
en partes moviles y por golpes con elementos de la maquina o con objetos

despedidos durante el funcionamiento de la misma.

De aqui que las lesiones sean, principalmente, por alguno de estos motivos:
aplastamiento, corte o seccionamiento, arrastre, impacto, friccibn o abrasiéon y

proyeccion de materiales (ISTAS, 2014).
Maquinas:
1. En las partes méviles de la maquina.

Al entrar en contacto con las partes moviles de la maquina, la persona puede ser

golpeada o atrapada.
Riesgos de las partes moviles de la maquina:
De los elementos de rotacién aislados:

e Arboles: los acoplamientos, vastagos, brocas, tornillos, mandriles y barras o
los elementos que sobresalen de los ejes o acoplamientos rotativos pueden
provocar accidentes graves. Los motores, ejes y transmisiones constituyen

otra fuente de peligro, aunque giren lentamente.

e Resaltes y aberturas: algunas partes rotativas son incluso mas peligrosas
porque poseen resaltes y aberturas como ventiladores, engranajes, cadenas

dentadas, poleas radiadas, etc.

e Elementos abrasivos o cortantes: muelas abrasivas, sierras circulares,

fresadoras, cortadoras, trituradoras, etc.

De los puntos de atrapamiento:
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e Entre piezas girando en sentido contrario: en laminadoras, rodillos

mezcladores, calandras, etc.

e Entre partes giratorias y otras con desplazamiento tangencial a ellas: poleas,

cadena con rueda dentada, engranaje de cremallera, etc.

e Entre piezas giratorias y partes fijas: la parte fija es en muchos casos la

carcasa de proteccion.
De otros movimientos:

Movimientos de traslacién: las piezas moéviles suelen ir sobre guias. El peligro esta
en el momento en que la parte moévil se aproxima o pasa proxima a otra parte fija o
movil de la maquina. Esto ocurre en prensas, moldeadoras, aplanadoras, sierras,

etc.

El movimiento transversal de una maquina en relacién una parte fija externa a la

magquina representa el mismo riesgo.

Movimientos de rotacion y traslacibn en maquinas de imprimir, textiles, conexiones

de bielas, etc.

Movimientos de oscilacion: pueden comportar riesgo de cizalla entre sus elementos
0 con otras piezas y de aplastamiento cuando los extremos se aproximan a otras

partes fijas 0 moviles.
2. En los materiales utilizados.

Otro peligro se deriva del material procesado en la maquina, por contacto con el
mismo o porque el material pone en contacto al trabajador con la parte movil de la

maquina.
3. En la proyeccién.

Proyeccion de partes de la propia maquina, como una pieza rota en una prensa, el
estallido de una muela abrasiva, etc. La proyeccion puede ser también de partes del

material sobre el que se esta trabajando.
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El capitulo 15 del decreto reglamentario 351/79, establece que frente al riesgo
mecanico se deberan adoptar obligatoriamente los dispositivos de seguridad

necesarios, que rednan requisitos tales como:

e No interferir en el proceso productivo normal

e Evitar posiciones y movimientos forzados a los trabajadores
Asi mismo, en los sectores donde existan riesgos mecanicos, se debera contar con
protecciones eficaces en cuanto a su disefio y material, que permita realizar el

control de la maquina y que no constituya riesgo por si mismo.

Si bien las maquinas se encuentran sefializadas acorde a la normativa vigente en
sus partes salientes, se pudo observar que no tienen resguardo apropiado en el
caso de los molinos de scrap y el sector de prensado y corte de algunos apiladores.
Por otra parte, los dispositivos de parada de emergencia de las cabinas de las
termoformadoras y apiladores se encuentran desactivados, siendo esto, un riesgo
potencial para el operario cuando se realiza mantenimiento autbnomo de la
magquinaria, razon por la cual distinguimos entre medidas integradas en la maquina y

medidas no integradas en la maquina. (Ver Figura 2-17 y Figura 2-17)

La prevencion integrada incluye todas las técnicas de seguridad aplicadas en el
disefio y construccion de la maquina.
La prevencion no integrada se refiere a la proteccion personal, la formacién, los

métodos de trabajo y las normas de la empresa y el mantenimiento de las maquinas.

Figura 2-17: Falta de protecciones en partes moviles.
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Figura 2-18: Protecciones de maquinas levantadas o abiertas por falta de micros de seguridad.

3.2.3.1 Medidas correctivas

Se sugiere colocar las protecciones inexistentes para el sector de prensado y corte
de algunos apiladores (ver Figura 2-17) y los molinos de scrap (ver Figura 2-17jError!
No se encuentra el origen de la referencia.). Los mismos deben ser de material
liviano que permita levantarlo con facilidad en el caso que sea necesario y que
ademas evite el riesgo ergondémico a los empleados del sector. Debe tener
cerramientos laterales de manera tal que impida la insercion de miembros superiores
tales como las manos o los dedos. Por otra parte, seria conveniente la colocacion de
micros de seguridad o barreras protectoras que eviten que la maquina siga en

funcionamiento una vez que las protecciones hayan sido levantadas.

Figura 2-17: Proteccioén para apilador
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Figura 2-20: Proteccién para molino
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4 ETAPA Il - PROGRAMA INTEGRAL DE PREVENCION DE RIESGOS
LABORALES

4.1 Introduccién

La ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo, 19587/72, tiene como objetivo proteger
y preservar a los trabajadores, disminuyendo los accidentes y enfermedades del

trabajo, aislando los riesgos y sus factores mas determinantes.

Se debe proteger la vida y la integridad psicofisica de los trabajadores previniendo y
reduciendo los riesgos que hay en los distintos puestos de trabajo, concientizando y
desarrollando en la persona, una actitud positiva frente a las normas para la
prevencion de enfermedades y accidentes dentro de la actividad laboral. (Ley
19587/72).

Mediante un Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales se promueve la
seguridad y la salud de los trabajadores, aplicando medidas y desarrollando
actividades necesarias para la prevencion de riesgos derivados del trabajo.
(ASOCIART, 2008).

4.2 Planificacion de la seguridad

Una buena planificacién de la seguridad, permitir4 a la empresa controlar los riesgos
gue puedan ocasionar accidentes o enfermedades profesionales, mejorando su

desempeiio.

El alcance debe ser a toda la organizacion con el Unico objetivo de minimizar los

riesgos para los empleados y otras partes interesadas.

Es por ello que se recomienda identificar y controlar los riesgos teniendo en cuenta
los requisitos legales, incluyendo un compromiso por parte de la Organizacion a la

mejora continua.

La empresa debe establecer y mantener procedimientos para la identificacién de

peligros, la evaluacion de los riesgos y la implementacion de las medidas de control,
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incluyendo tanto las actividades rutinarias como las no rutinarias (personal,
contratistas y visitas).
Se deben definir:
e El entrenamiento a los trabajadores

e Los procedimientos de trabajo seguro que ayudaran a la concientizacion del

personal.
e Los planes de actuacion ante emergencias

e La investigacion de los accidentes, definiendo sus causas raices y sus

acciones correctivas.
e Los controles de seguridad mediante auditorias.

e Estadistica que facilitara el analisis de acciones correctivas y acciones

preventivas.
4.3 Normas internas de Higiene y Seguridad

Es de vital importancia que la empresa implemente normas internas a seguir por sus

trabajadores, como, por ejemplo:

e Prohibiciéon de fumar: Para evitar riesgo de incendio, ocasionado por colillas

de cigarrillos mal apagadas, esté prohibido fumar en todo el Establecimiento
de la Planta a excepcion de sector de descanso ubicado al lado del comedor.

e Ordeny limpieza: El orden y la limpieza ayudan a la seguridad.

v Se debe realizar almacenamiento correcto de materiales (materia

prima, producto en proceso o producto terminado).
v" No dejar herramental fuera de lugar.

v Limpiar los derrames (agua, aceite, etc.)
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De esta manera estaremos evitando accidentes de trabajo por resbalones y

caidas logrando comportamientos seguros de trabajo.

Es obligacion mantener el orden y la limpieza de los sectores de trabajo.

e Ropa de trabajo y uso de elementos de proteccidn personal: Para evitar

accidentes de trabajo como los atrapamientos de manos 0 pies, se recuerda

que:

v

Las camisas no deberan estar fuera del pantalon.
No se podra llevar pantalones con botamanga arremangadas
No se podra utilizar pantalones con bolsillos a los costados

No se podra utilizar bufandas, corbatas, ni otro accesorio que pueda

enganchase con las partes moéviles y salientes de la maquina.

No se podra utilizar anillos, cadenas, pulseras y relojes. Los mismos
pueden ocasionar accidentes de trabajo tales como cortes,

atrapamiento y amputaciones.

Los Elementos de Proteccion Personal (EPP) disminuyen el riesgo de

accidentes o enfermedades profesionales.

v

Los guantes anticorte deben ser utilizados cuando se manipulen

objetos corto punzantes.
Los protectores auditivos son de uso obligatorio en toda la planta.

Se debera utilizar mascara para soldadura en el sector de taller o

cuando se realicen trabajos en caliente.
Se deberd utilizar mascara facial para realizar trabajos con amoladora.

Se debera utilizar antiparras cuando se trabaje con fresadoras, tornos,

etc.

e Brigada de incendio: La brigada de incendio dependera del Jefe de

Mantenimiento y estara integrada por todas aquellas personas que sean

designadas por el Responsable de Higiene y Seguridad del establecimiento.
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Tiene por objetivo combatir las emergencias desde su descubrimiento,
aplicando las consignas del plan de emergencia. Es incumbencia de la

brigada de incendios:

v' Brindar atencién de primeros auxilios hasta tanto llegue la ayuda de

emergencia externa.

v' Comenzar con la extincion del fuego contando con matafuegos hasta
que llegue la ayuda de terceros (bomberos de la policia de la provincia,
defensa civil y policia de la provincia).

e Accidentes de trabajo:

No todos los actos inseguros producen accidentes, pero la repeticion de un

acto incorrecto puede producir un accidente.

No todas las condiciones inseguras producen accidentes, pero la
permanencia de una condicién insegura en un lugar de trabajo puede producir

un accidente.
Que hacer en caso de accidente

v' En caso de accidente, se debera informar de inmediato al supervisor o

jefe de turno.

v' Se daréa aviso a RRHH para que se haga la denuncia a la Aseguradora

de riesgo.

v El supervisor del turno confeccionara el informe interno de accidentes
para ser elevado a las areas de Higiene y Seguridad, Gerente de la

planta, jefe de personal o RRHH vy jefe del area afectada.

4.4 Procedimientos de trabajo seguro

Se realiza un andlisis de tareas orientado especificamente a las actividades
laborales rutinarias relacionadas con la operacion y conservacion de los equipos e

instalaciones.
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El objetivo del andlisis de tareas es:
e Analizar en detalle tareas particulares

e Identificar los peligros y riesgos involucrados en cada etapa de esas tareas, y
luego asegurar que se implementen los controles adecuados o que se

redisefien las tareas.
Para ello, se elaboran Manuales de Procedimientos simplificados.

Actualmente, la empresa cuenta con procedimientos seguros de trabajo para los

siguientes puestos de trabajo:

e Bloqueo y sefalizacién de comandos energizados

e Termoformado

e Molinos
e Extrusion
e Herreria

No obstante, es necesario incorporar los procedimientos para los puestos faltantes
como en Matriceria y manejo de autoelevadores. A continuacion, se detalla un

ejemplo:

Normas de seguridad en el manejo de autoelevadores:

1. Puede operar el auto elevador toda persona entrenada y autorizada.

2. No utilice ropa suelta

3. No opere su auto elevador en zonas no autorizadas. Disminuya la velocidad
del auto elevador y utilice la bocina cerca de las esquinas, salidas, entradas y
cuando se aproximen personas.

4. Viaje con la carga inclinada hacia atras y las ufias tan bajas como sean
posibles. Esto aumentara la estabilidad del auto elevador y de la carga, ya
gue permitird una mejor visibilidad para el conductor.

5. No permita a otras personas subirse al auto elevador, porque estan disefiados
para llevar cargas y no personas.

6. No levante a nadie en las ufias del auto elevador, salvo que se utilice una

jaula de seguridad adecuada.
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No permita a ninguna persona pararse o caminar por debajo de la carga
cuando las ufias se encuentren elevadas. La carga puede caerse y puede
provocar cualquier lesion, inclusive la muerte. Sefalice la zona de trabajo.

No maneje hacia adelante cuando la carga le dificulta su visibilidad. Opere su
auto elevador en reversa, excepto al subir una rampa.

No eleve a menos que ambas ufas estén totalmente bajo la carga. Alce la
carga cuidadosamente verificando la estabilidad y el equilibrio. La caida de la

carga produce lesiones y dafos.

10.No opere el auto elevador a menos de que usted esté en el asiento de operar,

guarde los brazos, piernas y cabeza dentro del area del operador.

11.No utilice su auto elevador para empujar o remolcar a otro. No permita

tampoco que otro lo remolque o empuje. Si su auto elevador no se mueve,

llame al servicio de mantenimiento.

12.Sdlo estacione su auto elevador en las areas autorizadas. Baje totalmente las

ufias al suelo, ponga la palanca direccional en la posiciéon del parque, gire la
llave y luego quitela. Ponga los bloques detras de las ruedas para impedir que

el auto elevador se mueva.

Aminore la marcha, encienda las luces y toque bocina antes de:

Cruzar puertas y portones.
Al acercarse a esquinas ciegas.
Dar vuelta o cruzar pasillos principales.

Al entrar a rampas.

Seguridad durante la carga y descarga:

Los elevadores, no seran cargados en mas de la capacidad maxima nominal,
la cual seré indicada visiblemente y de manera permanente en el vehiculo.

No se elevaran ni descenderan las cargas con el vehiculo en movimiento.

Al levantarse la pluma con carga, se debera observar que la misma o la punta

del elevador no tropiece con ningun obstaculo.

Estacionamiento:

Brito, Fernando 67



~ [UNIVERSIDAD | ey g
@"FASTA - TRABAJO FINAL INTEGRADOR

010
Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

2010 - 2016
BICENTENARIO DE LA PATRIA

Cuando los vehiculos no se usen seran colocados en el lugar asignado para ello,

bajo techo, con las uiias al ras del piso y hacia adentro, contra la pared.

Inspecciodn y reparacion:

e Todos los vehiculos industriales deberan ser inspeccionados periédicamente
por el personal especializado a cargo de su mantenimiento.

e Cuando se detecten desperfectos que puedan producir accidentes, el
vehiculo sera retirado de servicio hasta tanto se efectlen las reparaciones

necesarias.

El conductor:

e EI conductor debera informar a su supervisor cualquier detalle que afecte la
seguridad del vehiculo y el servicio que presta.

e Los conductores revisaran las condiciones de seguridad de los controles,
frenos, luces, dispositivos de aviso (bocina), alerta acustico-luminosa de
marcha atras y demas partes antes de utilizar el vehiculo asignado.

e Los conductores tendran la precaucion de detener el motor del vehiculo
mientras se provee de combustible o se carga la bateria en el caso de los
eléctricos.

e Los conductores de vehiculos que circulen por dentro del establecimiento
deberan observar cuidadosamente el transito de las personas.

e Cuando la carga obstruyera la visibilidad, es obligatorio conducir marcha
atras.

e Ya sea conduciendo marcha adelante o atras, el conductor siempre debe

mirar hacia donde se dirige con el vehiculo.

QUEDA TERMINANTEMENTE PROHIBIDO CIRCULAR A ALTA VELOCIDAD
FUERA Y DENTRO DE LA PLANTA.

Brito, Fernando 68



£ [UNIVERSIDAD | Y gt
@‘ ’FASTA o TRABAJO FINAL INTEGRADOR

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

4.5 Planes de emergencia

La Organizacion cuenta con un plan de emergencia ante incendio que comprende un
procedimiento para la interrupcion de los servicios de energia eléctrica y de aire

comprimido.

El plan de emergencias establece las acciones preventivas para evitar posibles
desastres, indica tareas, operaciones y responsabilidades de toda la comunidad

involucrada en situaciones de peligro.

El plan de emergencias determina la estructura jerarquica y funcional de las
autoridades y organismos llamados a intervenir en la proteccién civil y
establecimiento del sistema de coordinacién de los recursos y medio tanto publicos
como privados para la prevencion y atencion de situaciones de emergencia. Esté
compuesto basicamente por la fase de preparacion que corresponde a las medidas
integradas de Prevencion y a la fase de ejecucién que corresponde a los operativos

y a la rehabilitacion de la emergencia. (VARGAS, 2015).

4 5.1 Propoésitos de la planificacion para emergencias

1. Proteger la integridad de las personas.

2. Minimizar los dafios materiales.

3. Reducir los dafios al medio ambiente.

4. Minimizar las pérdidas econémicas.

5. Asegurar la continuidad de los procesos y sistemas.

Objetivos: Capacitar y dar a conocer a todo personal que desempefie funciones en
la Empresa, sobre los aspectos mas relevantes del Plan de Emergencia, para que lo
conozcan y puedan aplicarlo adecuadamente en el momento de una emergencia o

desastre.

Alcance: es de estricto cumplimiento en todos los sectores de la planta.
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4.5.2 Procedimiento vy Responsabilidades

El Jefe de Emergencia:

Valorard la emergencia y asumira la direccion y coordinaciéon de los medios
humanos. Ordenara dar la alarma, decidira el inicio de la evacuacion y la alerta a las

ayudas externas.

4. 5.3 Procedimientos vy roles de brigadas de bomberos

Los integrantes de la Brigada tendran la mision de comenzar con la extincion del
fuego contando para ello con matafuegos, hasta que llegue la ayuda externa para la

extincioén total.

4.5.4 Procedimiento vy Roles de Evacuadores

Los integrantes del Equipo, dardn sefial de alarma a instancias del Jefe de
Emergencia y realizaran las acciones establecidas en el plan de Emergencia
asegurando una evacuacion total y ordenada de cada sector.

Los supervisores de cada sector son los evacuadores, lo cuales seran responsables

de la evacuacioén de su sector.

e Los Supervisores al recibir la orden de Evacuacion inmediatamente daran la
orden a los maquinistas de detener la tarea y parar la maquina y proceder a

evacuar indicando zona segura de acuerdo a la ubicacion del siniestro.
e Bajo ningun aspecto permitira el ingreso del personal una vez evacuado.

e Una vez reunidos en el lugar de encuentro se procedera en forma ordenada a

realizar el recuento.

e Una vez detectado la ausencia de algin compafiero se procederd a

comunicar al Jefe de Emergencia.

e El personal reunido en el lugar de encuentro debera permanecer en el lugar

hasta que se culmine con el procedimiento de extincion.
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o El jefe de Bombero de la brigada externa comunicara al Jefe de Emergencia
de la brigada interna de la planta, que se ha concluido el operativo y que no
existe peligro alguno y el personal puede ingresar a la planta y retomar con

sus tareas habituales.

¢ Inmediatamente el Jefe de Emergencia comunica a todo el personal que el
operativo ha concluido y que pueden ingresar a la planta y retomar sus tareas

habituales.

455 Procedimiento vy roles de la brigada de primeros auxilios

Los bomberos conforman la brigada de Primeros Auxilios y deben proceder de la

siguiente manera:

Actuar fria y serenamente
e Retirar al curioso
e Evitar que vea sus lesiones y las de los demas compaferos

e Colocar al lesionado en posicion comoda, dependiendo de la lesion o

colocarlo en posicibn mas adecuada.

e En caso de poder ser trasladado y retirado del lugar de siniestro a un lugar
mas préximo se debe utilizar los elementos para su correcto traslado (camilla,

tabla rigida y cuello, etc.)

¢ No darle liquidos no ponerle alcohol en ninguna parte del cuerpo.
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4.5.6 Organigrama de la brigada de incendio

Evacuadores

Brigada de

Gerente de Planta Jefe de la brigada — extincién

Figura 4-1: Organigrama de la brigada de incendio.

La empresa comunica el procedimiento del plan de emergencia de la siguiente

manera:

» Personal planta permanente: Una vez al afio en el plan anual de capacitacion

o cuando haya modificaciones.

» Personal contratado: Una vez al afio en la capacitacion de induccion o cuando

haya modificaciones.

= Empresas contratistas: Con el ingreso a la planta para efectuar tareas para

las que haya sido contratada.

= Visitas: Con la entrega del folleto que lleva el nombre “Folleto de evacuacion”

(ver anexo 3).

4.6 Capacitacion al personal

Los trabajadores tienen derecho a estar informados sobre los riesgos laborales
vinculados a las actividades que realizan. Complementariamente, la empresa
comunicara las informaciones necesarias a los trabajadores sobre las medidas que

se ponen en practica para salvaguardar la seguridad y salud de los mismos.
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De acuerdo a lo que establece la Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo N°
19587, Decreto reglamentario N° 351/79 en su capitulo 21, la capacitacion del
personal se deberd efectuar por medio de conferencias, clases, cursos y se
complementardn con material educativo grafico, medios audiovisuales, avisos y

carteles que indiguen medidas de higiene y seguridad.

Recibirdn capacitacion en materia de higiene y seguridad, todos los sectores del

establecimiento en sus distintos niveles:
¢ Nivel superior (gerencias y jefaturas).
¢ Nivel intermedio (supervisores y encargados).
¢ Nivel operativo (trabajador de produccién y administrativo).

Las capacitaciones deberan ser planificadas en forma anual mediante programas

para los distintos niveles mencionados anteriormente.

El personal contratado o nuevo, recibira induccién antes de su ingreso a la planta.

(Ver anexo 4)

4.6.1 Objetivos del plan de capacitacion

» Bridar conocimientos e informacion actualizada a todo el personal involucrado
en las actividades de la empresa reforzando los conceptos y normativas

legales.
= Deteccion de riesgos por parte de los trabajadores
= Participacion activa en la mejora continua de la empresa.

= Concientizar acerca de los riesgos existentes en los distintos puestos de

trabajo logrando una mayor participacion en la prevencion de los mismos.

4.6.2 Contenidos del plan de capacitacion anual

4.6.2.1 Protecciéon Auditiva

¢ Riesgos de exposicion al Ruido en los puestos de trabajo.
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e Seleccién del equipo de proteccidn persona.

e Enfermedades ocupacionales — Hipoacusia-

¢ Inspeccion del equipo de proteccion personal.

¢ Mantenimiento, cuidado y almacenamiento del equipo de proteccién personal.

Dirigido a personal de produccion y mantenimiento.

4.6.2.2 Procedimiento de Trabajo Seguro

e Causas de accidentes en los diferentes puestos
e Medidas preventivas
e Procedimiento de Trabajo Seguro

Dirigido a personal de Produccion y Mantenimiento

4.6.2.3 Seguridad en maquinas y herramientas

e Causas de accidentes

e Proteccion y resguardos a maquinas y herramientas

e Dispositivos de seguridad y paradas de emergencia

e Uso y cuidado correcto de las herramientas de trabajo.

Dirigido a personal de Produccion-Mantenimiento

4.6.2.4 Teécnicas de Diagndstico Preventivo

e Técnicas de diagndstico preventivo: observaciones-inspecciones-analisis de
seguridad y accidentes.

e Causas de accidentes e incidentes: Actos y condiciones inseguras.

e Plan de mejoramiento, en protecciones, mantenimiento eléctrico, orden y
limpieza.

e Cambios de Habitos-Concientizacion.

Dirigido a Supervisores de Produccion-Mantenimiento y Depésito.

4.6.2.5 1° Practica de Simulacro contra incendio.

Dirigido a todo el personal de planta y Vigilancia.
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4.6.2.6 Levantamiento Manual y Transporte Seguro de Carga

Método correcto para levantar, desplazar y almacenar la carga.
Elementos de Proteccién Personal.

Riesgos existentes.

Causas de lumbalgias.

Medidas preventivas.

Dirigido a personal de Produccidon-Mantenimiento y Deposito.

4.6.2.7 Manejo Seguro de Autoelevadores

Medidas de seguridad

Manejo seguro del autoelevador (levantar-descargar-desmontar-apilar y
estacionar)

Mantenimiento del equipo

Riesgos y medidas de prevencion.

Dirigido a personal responsable del manejo del autoelevador.

4.6.2.8 Riesgo Eléctrico

Accidentes por Riesgo Eléctrico

Efectos del paso de la corriente eléctrica a través del cuerpo.

Contacto directo e indirecto

Medidas de seguridad en maniobras de Baja y Media tension.

Procedimiento de Bloqueo de maquinas en reparacion mecénica-neumatica y
eléctrica.

Elementos de Proteccién Personal

Dirigido a personal de Mantenimiento.

4.6.2.9 Caidas al mismo nivel

Riesgo de caidas
Orden y Limpieza

Medidas preventivas
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e Causas de accidentes

Dirigido a todo el personal
46.2.10 Uso correcto de Herramientas.

e Tipos de herramientas
e Herramientas eléctricas portatiles.
e Almacenamiento y cuidado adecuado de herramientas.

Dirigido a personal de Mantenimiento y produccion
4.6.2.11 Prevencion y Extincion de Incendio

e (Con qué elementos se forma el fuego?
e Clasificacion de combustibles

e Propagacién del fuego.

e Métodos de extincion-Tipos de extintores.

Dirigido a todo el personal
4.6.2.12 Plan de Emergencia

e Objetivos del Plan de Emergencia.
¢ Roles y Responsabilidades de los integrantes de la Brigada.
e Medidas de seguridad para Evacuar.

Dirigido a todo el personal
e 2° Practica de Simulacro contra incendio.
Dirigido a todo el personal de planta y Vigilancia.
4.6.2.13 Manejo Defensivo:
e Definicion

e Proteccion de Seguridad para el manejo seguro del vehiculo.

e Condiciones del conductor

Brito, Fernando 76



UNIVERSIDAD Y .4
FASTA %’)l TRABAJO FINAL INTEGRADOR
R Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

e Condiciones para conducir.
e Leyde transito

Dirigido al personal.

El Cronograma presentado (Figura 4-2), puede modificarse por diferentes causas

justificadas, ellas son:

e Temas no previstos.

e Por propuestas de mejoras por Investigacion de incidentes y accidentes.

e Al reintegrarse el empleado después de haber recibido la rehabilitacion y/o
atencion médica, derivados por accidentes laborales.

e Campafia de concientizacion.

. CRONOGRAMA ANUAL DE CAPACITACION
Temari MESES
emario
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre { Octubre | Noviembre ; Diciembre

Proteccién auditiva

Procedimiento de trabajo
seguro

Seguridad en Maquinas y
herramientas

Diagnostico Preventivo

1° practica de simulacro de
incendio y evacuacién

Levantamiento manual y
transporte de carga

Manejo seguro de
autoelevadores

Riesgo eléctrico

Caidas al mismo nivel

Uso correcto de
herramientas

Prevencion de incendio

Plan de emergencia

2° practica de simulacro de
incendio y evacuacion

Manejo defensivo

Figura 4-2: Gantt del plan anual de capacitacion.

4.6.3 Metodologia utilizada para las capacitaciones:

Cada capacitacién se acompafiara con material audiovisual y grafico. (Ver anexo 5)

Recursos:
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Se utilizard como espacio destinado a capacitacion al comedor que posee la
empresa. El mismo tiene un televisor smart de 52 pulgadas con conexion USB
donde se podra exponer el material audiovisual. La capacidad es para 40 personas

sentadas.

Responsable de capacitacion:

Las capacitaciones deberan ser dictadas por un profesional habilitado, el cual puede

ser asistido por un técnico o auxiliar.

Disposicion del tiempo:

El cronograma anual de capacitacion debera ser informado tanto a la gerencia de
planta como a los respectivos jefes de areas, a fin de coordinar las mismas sin
generar interferencias con el proceso productivo, sobre todo en los meses de alta

temporada.

4.7 Investigacion de accidentes

La investigacion de accidentes es una herramienta fundamental en el control de las
condiciones de trabajo que permite obtener a la empresa una informacion valiosa
para evitar accidentes posteriores. En ningln caso esta investigacion servira para

buscar culpables sino soluciones.

La Investigacion de Accidentes, desde el punto de vista de la prevencion, se puede
definir como la técnica que se utilizard para analizar en profundidad un accidente
laboral que se haya producido, con el unico fin de conocer como se desarrollaron los
acontecimientos que llevaron a su produccién, y el porqué de lo sucedido y asi poder
implantar las medidas de correccion necesarias eliminando las causas raices,

evitando la repeticion del mismo accidente o accidentes similares. (USAL, 2009)

Se establecera entonces, un procedimiento para investigacion de accidentes e

incidentes en la Organizacion.
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4.7.1 Procedimiento para investigacion de siniestros

Objetivo general

Determinar e investigar el origen de los incidentes y accidentes de trabajo ocurridos
en GUALCO SA, a fin de implementar medidas para eliminar o prevenir las causas
que lo posibilitaron evitando su repeticion.

Objetivos especificos

e Establecer y construir los hechos del como sucedio y qué sucedié durante el
accidente, con el fin de reproducir la situaciéon en el momento en que se
presentd el mismo y los aspectos que posibilitaron o potenciaron su

materializacion.
e Determinar las causas raices del siniestro.

e Establecer medidas especificas de control y prevencion en la fuente, el medio

y el trabajador, que permita la implementacién de planes de accién.
Ambito de aplicacion

Se realizara la investigacion siempre que se produzca un dafio para la salud de
algun trabajador, o aunque no se haya producido, se considere que el incidente
podria haber provocado consecuencias graves (cuasi accidente o dafio a la

propiedad).
Desarrollo

a) La investigacion se iniciara contactando a las personas que puedan aportar
informacion sobre lo ocurrido, desde el propio accidentado a otros testigos, si

los hubiera.
b) Las entrevistas serdn de forma individual en el lugar del accidente.
c) Lainformacién a obtener hara referencia a:
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» El puesto de trabajo donde se produjo el hecho
» Las tareas que se estaban llevando a cabo
= Descripcion de la secuencia del accidente

d) Con la informacién obtenida se cumplimentard el informe técnico de
investigacion (ver anexo 6) que debera incluir las causas raiz que se hayan
podido constatar o deducir y las acciones correctivas para eliminar o

minimizar el riesgo.
Metodologia de investigacion

Metodologia Anadlisis Arbol de Causas: Este método consiste en evidenciar las
relaciones entre los hechos que han contribuido en la produccion del accidente o

incidente (Figura 4-3)

La pregunta clave es “;Qué tuvo que ocurrir para que este hecho se produjera?”’. Se
persigue reconstruir las circunstancias presentes al momento anterior al accidente y

que permitieron o posibilitaron la materializacion del mismo.

La construccion del arbol es un proceso légico que consta de dos fases

diferenciadas:

» Toma de datos: Lo primero es saber que ocurrio. Para ello debemos recabar
informacion en el lugar del accidente, en la declaracion de los testigos, en la

reconstrucciéon del hecho.

» Investigacion del accidente: La investigacion consiste en establecer relaciones
entre las diferentes informaciones. Se construye un arbol partiendo del ultimo
suceso: dafo o lesion. A partir de este suceso, se delimitan sus antecedentes
inmediatos y se prosigue con la conformacion del arbol remontando
sistematicamente de hecho en hecho, respondiendo a la pregunta ¢ Qué tuvo

que ocurrir para que este hecho se produjera?

Se busca asi, no quedarse en las causas inmediatas que desencadenaron el Gltimo
suceso, sino identificar problemas de fondo que originaron las condiciones en las

gue sucedio el accidente. Las medidas que se adopten, por ejemplo, respecto a la
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mejora de la accidn preventiva, serviran para la mejora global y asi evitar otros

accidentes.

Las conclusiones deben traducirse en un plan de trabajo, con fechas, acciones
concretas, objetivos y responsables, siguiendo su cumplimiento y eficacia. (SANTOS
HERNANDEZ, 2014).

Lesion del
conductor

Choque contra
arbol

No responden
los frenos

Fuerte Frenos
pendiente mal estado

Via alternativa
auxiliar

Sobrecarga CXD

A

Furgoneta
auxiliar

No se revisa

Via usual furgoneta
colapsada

Liuvia

Camion no
arranca

Evitar otro
viaje

Figura 4-3: Metodologia Analisis Arbol de Causas.

Aplicacién de medidas correctoras:

Una vez determinadas las causas del accidente, es necesario el proponer unas

medidas correctoras, las cuales deben tener unas caracteristicas tales como:
»= Que perduren en el tiempo sin perder efectividad.
= Evitar la introduccion de operaciones suplementarias para el operario
= Evitar la generacion de nuevos peligros.

= Que sean factibles de establecer
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4.8 Estadistica de accidentes

En relacidon con la prevencion de riesgos laborales el objetivo mas importante que

plantea la estadistica es:

= Ordenar, describir e interpretar un conjunto de datos (accidentes,

enfermedades profesionales, medidas de parametros fisicos, etc.).

El andlisis de estos datos permite inferir conclusiones validas y tomar decisiones

basadas en ellos.

Para poder actuar sobre los accidentes de trabajo, es preciso conocer “cuando,
dénde, como y por qué” se producen, ya que soélo a partir de ese conocimiento, se
pueden establecer las técnicas adecuadas para su prevencion. Asi, los factores mas
importantes de clasificacion utilizados en las Recomendaciones de la OIT son los

siguientes:

v Forma o tipo de accidente: reflejan las circunstancias en que ocurrié el
accidente, la naturaleza del contacto o forma en que éste se ha producido
entre la persona afectada y el objeto o sustancia que causa la lesion

(atrapamiento, caidas, electrocucion...).

v' Agente material causante: objeto, sustancia o condiciéon del trabajo que

produjo el accidente con o sin lesién.

v" Naturaleza de la lesion: tipo de lesion fisica sufrida por el trabajador (luxacién,

fractura, amputacion, etc.).
v" Ubicacion de la lesion: parte del cuerpo afectada.

El nivel de accidentalidad de una empresa se mide mediante indices o indicadores.
Usaremos para la realizacién de la estadistica de la planta, los indicadores y datos

gue sugiere la Superintendencia de Riesgos del Trabajo (SRT).

4.8.1 Indicadores sequn la SRT

Para el célculo de los indices la SRT define los términos:
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v' Trabajador siniestrado: es todo trabajador asegurado que sufrié una lesion en
el periodo considerado, debido a accidentes ocurridos por motivo o con
ocasion del empleo, accidentes de trabajo y de trayecto o in itinere, y por las

enfermedades profesionales.

v' Dias caidos: son los dias en los que no se realizaron tareas incluidos dias
domingo, feriados y dias en los que la empresa permanecid cerrada,

excluidos el dia del siniestro y el de regreso al trabajo.

v' Trabajadores expuestos: son todos aquellos trabajadores incluidos por los

empleadores afiliados.

Los indices que se presentan seguidamente son los recomendados e indicados por

la XIII Conferencia Internacional de Estadigrafos del Trabajo.

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) recomienda el céalculo de los indices

solo considerando los siniestros que implican dias laborales caidos. (SRT, 2014).
Los indices desarrollados son los siguientes:

indice de Incidencia (l.l.): Expresa la cantidad de trabajadores siniestrados, en un

periodo de un afo, por cada mil trabajadores expuestos.

Trabajadores accidentados
Trabajadores expuestos

II x 1.000

indice de frecuencia (I.F.): Expresa la cantidad de trabajadores siniestrados, en un
periodo de un afio, por cada un millén de horas trabajadas. Se toman las horas
reales trabajados por todos los trabajadores expuestos, incluidas las horas extras y
excluidas las licencias como ser las correspondientes a enfermedades, permisos,

vacaciones, etc.

— Trabajadores accidentados
= Horas hombre trabajadas x 1.000.000
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indice de gravedad (I.G.): Los indices de gravedad calculados son dos, no
excluyentes, pero si complementarios:

indice de pérdida (IP): El indice de pérdida refleja la cantidad de jornadas no

trabajadas en el afio, por cada mil trabajadores cubiertos

IP= D|a_s no trabajados x 1.000
Trabajadores expuestos

Duracién media de las bajas: La duracion media de las bajas indica la cantidad de
jornadas no trabajadas -en promedio- por cada trabajador damnificado, incluyendo

solamente aquellos con baja laboral.

Dias no trabajados
Trabajadores expuestos

4.8.2 Célculos

Los indices de siniestralidad (jError! No se encuentra el origen de lareferencia.4) f

ueron elaborados en base a datos informados por la empresa.

Indices de siniestralidad anual

2013 2014 2015
Cantidad de
trabajadores 50 54 56
expuestos
Trabajadores ! ! 5
accidentados
s 96000 103680 107520
trabajadas
Horc?s perdidas 280 584 960
accidentes
anhflad de dias No 35 73 120
trabajados
Indice de Incidencia 77,24 78,13 40,18
Indice de frecuencia 44,58 44,70 21,82
Indice de Pérdida 700,00 1351,85 2142,86
Durac[on media de 0.70 135 214
las bajas
Indice Incidencia SRT
a 6 digitos del CIIU 81.8 73] 822

Figura 4-4: Indices siniestralidad anuales.
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Con la utilizacion de la estadistica, se puede detectar, valorar, controlar, minimizar o
eliminar los riesgos existentes en los lugares de trabajo, evitando futuros accidentes

mediante el conocimiento de las posibles causas que pueden conducir a ellos.
4.9 Inspecciones de seguridad

Las inspecciones son observaciones ordenadas que ayudan a identificar los
peligros, riesgos, condiciones y actos inseguros en el lugar de trabajo, con el fin de

evitar accidentes y enfermedades laborales.

Los beneficios de las Inspecciones son:
e |dentificar peligros potenciales.
¢ |dentificar o detectar condiciones inseguras en el area de trabajo.

e Detectar y corregir actos inseguros de los empleados.

La inspeccidn es un indicador de coOmo se estan realizando las cosas dentro de una
empresa.
Con las inspecciones de seguridad podemos registrar las fuentes de las lesiones y

establecer acciones correctivas y preventivas.
La empresa en estudio realiza los siguientes tipos de inspecciones:

e Inspeccién antes de la realizacion de un trabajo: Se elabora un permiso de
trabajo para tareas de alto riesgo. Se verifican las condiciones de seguridad
antes de la ejecuciéon de la tarea y se habilita a la realizacion de la misma.
Una vez terminada, se vuelve a inspeccionar y se procede a su finalizacion

(Figura 4-7, Figura 4-76, Figura 4-7)

e Inspecciones periddicas: pueden ser diarias, semanales o mensuales.
Persiguen el fin de controlar que se usen los Elementos de Proteccién
asignados para cada tarea, como asi también, que las maquinas y equipos

tengan activas sus barreras de seguridad. (Figura 4-8)

En ambos casos, se elabora un informe que es elevado a la gerencia de la

planta. (Figura 4-9)
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GUALCO

NORMA DE SEGURIDAD
PERMISO PARA EFECTUAR TRABAIDS EN CALIENTE

Fecha previsia: Fiora de Imicio: hora de Tiresl R ckine
EGUIFD INW LS RADCE

LUIGAR:
DETALLE DE TRABAJOE A DESARROLLAR:

AVIST DE AIESO0: En eSiE D2bao =xiEn resgos polEnCales por TEMPERATIORS [ ) GASES [ )
INFLAMABLES | j EXFLOSION | | QUIMICSS (| OTROER { |, detaliar

E@NPOE NECETARINE PARL LA PROTECCIIN FEREOINAL: cabeza ] brazns y mamcs | ] ojos ()
cam |} nespirechin | ) cuspo | ) ples () tabajos en altuma () trabajos sublsmanecs obros | 1, detilan

ERNPDE NECESARIDE PARA LA PROTECCIOM CONTRE INCENDID: sxbniores GO [ | ewtminnes
potvo guimics ickess [ ) extimior de agua bajs presian [ ) Ridrante-mangue red fla [ ) rants de seguridad
[ 1 materal absorbents (] amrena| ] olros i |, detalar:

CESERVACIONES:

1) Dl supsnyisor | responsable del rabajo o operackin:

T D supsnisor | responsabie del srea donds e efecins = rabajoc

pag 1

Figura 4-5: Modelo de planilla para permisos de trabajo con riesgos.

Brito, Fernando 86



£ [UNIVERSIDAD | )
@’FASTA %’4 TRABAJO FINAL INTEGRADOR

ITE B cenci iqi - -
e Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo

-

GUALCE

COMPLETAR 3 HND HWa Observaciones
Frecauciones

1 | iExfinior po ASC prepamado en e lugar?
Z | i Sistema de deleccion de oo acthadoT

3 | Eguipos de Corte y Boldadura en buen esiado,
Condiciones generales
iHa sido Instruldo o & personal gue parfidpa de |a
tarea scbre o fespos gue puedan preseniarse?
:Permisn las condiclones cimdticas {vienio, =ic.) gue
Z |elabsjo s& haga con sepuridsd?
;Exisi= material combusibie a memnos de 10 m al Ar=a
donde s& desamollsrd b EreaT
:i3e han projeghdc con mantss o pafos sisianies ks
4 | mecaderiss combusibles dentno ded radio de 10 m?
i5e ham etimado de s zona de tabajo recipientes gue
contengan gases comprimidos, liguidcs inflamabies
eemenins combustbies?
;Existen  emlemenins:  comsinuctvos combustbles?
& | ;EsfSm en adecusdys comdciones? ;Han sido
comectamenie sitados?
i5e Fan bloqueados wisibemente s instakaciones
T | edchicas d= ial modo gue mo 5= permEa = amangues o
puests =n marcha mprevista?
:i5e han biogueado vishiemente obas Insalaciones de

1

i

i

& |=ervicho de ta modo que se impida B presencha de
games, vapores, pariculddo, |kuidos u oros?

5 :5e ha verificasdo la ooreds puesta 3 terma de s
nestaka lores wo equipos & wilizarT

1o iDmbe sshwr presenis personal del Ares de HD oy
Sepuridsd duranie |a sjecucion de los rabsjos?

" i52e ha dado aviso previo al senvicio de guanda intermno

del Inkclo ¥ lugar de trabajo?
12 | ; Participa personal de empresa coniratisat

13 | i Se comocs la ubicacion de los avissdores manuakes?
14 | ;i Es rescesario disporer de bobguines em el ugar?

i8e conoCen b salldwss wishies del secior pam
EVACLAT BN Emenpencias’

Espacios confinados

1 | ;Las herramienias deben ser anbchispas T

ilos  motores  sldcricos  deben  ser  biindados,

2 antiexpioshos?

- | == ha defecindo, medani= nsfrumental, B pressnda
il pases en = lugar de rabajn T

4 de Fa werificado = porcentaje de oxigeno en ale

ambibenbe no 25 meor al 21 %7
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Figura 4-6: Modelo de planilla para permisos de trabajo con riesgos.
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GUALCO
INSPECCION FINAL
La zors de rabajo y dreas adyacenies donde 35 chispas, alor -0 escorias puedan habsrse despamamado
nCluy=ndo pisos supstior & nfsrior y paed opussta 3 @ de trabajo) Tueron inspeccionasdss 30 minuios
despuds de completsdo = Tabajo ¥ Susron encontradas llbres de materales que pudieran orginar un
Incendlo.

Horg o8 chaime:

Firra:

Supenvisar o Jete de Area

1] 5= gefine como Fabako =n cailenfe F cualpwer oneracian &n L cua Bl Caior penerado pusds ser oasa
e ignicidn e un Uguice o gas Jafamabls, como fambin os fesgos gue B pEtsman ooafgonen un
m=spo ge erplosidn o combustbiidad oe safdos.

1. Por o, Fradajiy &0 calenfe” inchye &) soldar, conar, esmenfar, QueEmar, oicar ooncrefo, fabakos oe
metmles &0 peneral, Como as! food cperaciin que puecs penenar chisoas.

2] Los permisos de radajo en caVenfe ssnin apilcables en jof sedores gue & fal efecic inoiguen. La
Eminlin g aRins perminos soic serd efeciuads por personal dedidamenie autortzado.

3 Vailder gei permisn; Son wilidos por b dwackdn ded rabglo, por el Mempo especBicads por el

supendsor qus fo emiel.

B permisc perderd valder i of rabaic no comienzy denfro oe e 2 s de emifice o & camddan as

Condiciones relevadas 3 smfirse & mismo.

4] Los permisos en callenfe no pueden exiendsree mads oe o o oe radaio (F s mdoimo), By caso de
reguernio, dehen] EMErSe UN NUEVG DETTUSD.

5] Genersildades 5 formano dete Ser compiefado v lenadc &0 fodas s pardes aeevio 3 inkdo de fas
laras

3 Cada uno ge los beos gue B2 menciong &0 el Symulado dehe ser ewsado Bn e ugar gonde 5=
fapajard

gl La hora &0 b cual se redilza b mediods i oel andilksls dederd lomarse como Ay hora de eovsidn ol
mermiso g radago.

7l Lin pemmise emiBde incoreciamente no oo ningung segunidad’.

8] H permise debe permansoer WRSHELE on of secior gt adajo, @ oS efecios gue cualquisr persona oe la
SMIVEST puetha condrolar I corecia ajecuciin de radaio.

L]

El permico ds tabajo sn callsnts s una oceriffoacidn de que ol cilo de trabajo. & sguilpo
Imeoluorade, harramlaniac, y loc métodos de btrabajo slegidos ofrecen condizlonss cagurac de

CipE TR,
Flmmai diel opsrador Sirma del supsnyisor o Jefe
(Responsabie del trabajo u operacion ) (Responsabile gl drea donde se =fachla = rabajol

pag 3

Figura 4-7: Modelo de planilla para permisos de trabajo con riesgos.
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CHECK LIST DE AUDITORIA DE SEGURIDAD

GUALCO
Condiciones a observar
élas herramientas estan en buen estado de conservacién?
L. Las herramientas se encuentran dispuestas en lugares adecuados?
Maquinas y — - - -
. Las mdquinas y herramientas tienen protecciones?
Herramientas

Estan cerradas las protecciones de maquinas?

Funcionan los micros de seguridad y/o paradas de emergencia?

Ordeny limpieza

Existe orden ylimpieza en los puestos de trabajo?

La segregacion de residuos es correcta?

Se observan perdidas de agua (bafios, cocina, etc)

Los bafios estan aptos higienicamente?

La cocina y el comedor se encuentran aptos higienicamente?

Sistema de
deteccion de
incendios

Se registra algun matafuego vencido?

Las vias de escape ysalidas de emergencia se encuentran despejadas?

Los matafuegos y pulsadores de emergencia se encuentran despejados?

Las luces de emergencia funcionan?

Almacenaje

Se almacenan los productos respetando |a distancia minima de 1m entre |la parte superior de las estibas
yel techo?

Los pasillos de almacenaje permiten una adecuada circulacién yson seguros?

Productos
quimicos

Los productos quimicos tienen su correspondiente etiqueta y hoja de seguridad?

Los envases estan rotulados e identificados?

Riesgo Electrico

Estan todos los cables adecuadamente contenidos?

Los conectores eléctricos se encuentran en buen estado?

Se observan tableros electricos abiertos?

Se observa personal que NO sea de mantenimiento, manipulando tableros eléctricos?

Se observan maquinas / equipos encendidos cuando la planta esta parada?

Se observan tableros electricos en reparacion sin sefializacion, vallado ybloqueo?

Se observan cables pelados o encintados?

lluminacién

Se observan tubos fluorescentes quemados o depreciados?

La iluminacidn del perimetro exterior esta encendida por la noche?

La iluminacion del perimetro exterior permanece encendida durante el dia?

Autoelevadores

Funcionan las luces? (balizas de retroceso, luces frontales, etc)

Los vehiculos permanecen bajo techo cuando estan inactivos?

Los vehiculos inactivos permanecen alejados de los sectores con carga de fuego importante y bajo techo?

=

a sala de carga de baterias permanece cerrada cuando la planta se encuentra sin actividad?

Se observan vehiculos conectados a la energia eléctrica cuando la planta se encuentra sin actividad?

Se observan vehiculos trasladando personas?

Actos inseguros

Se observa personal que no use proteccion auditiva?

Se observa personal manipulando herramientas corto-punzante sin guantes de seguridad?

Se observa personal que No use zapatos de seguridad?

Se observa personal realizando tareas de sopleteado con aire comprimido y que no use proteccion ocular?

[

e observa personal realizando tareas de pintura (aerosol) sin proteccion ocularymascara con filtro?

Se observa personal realizando tareas en altura sin arnes de seguridad ysin procedimiento firmado por
Higiene y Seguridad?

Se observa personal de mantenimiento realizando tareas de soldadura sin brigadista, matafuegoy
procedimiento firmado por Higiene y Seguridad?

Se observan escaleras en malas condiciones?

Se observa personal realizando tareas incorrectas del levantamiento de cargas?

Se observa personal subiendo por escaleras manuales sin acompafiamiento?

Se observa personal fumando en area no autorizada?

Figura 4-8: Modelo de check list utilizado para auditorias internas de la planta.
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GUALC Fecha: 02/03/14

INFORME DE AUDITORIA INTERNA

Seingresa a la planta a las 17:30 hs. Fy
Se da comienzo al recorrido en planta a las 17:40hs S

Se detectan las siguientes falencias:

4 Se encontraron abiertas las puerias laterales de la termoformadora N° 12.
Se observan protecciones en los laterales que no estan en sus lugares
correspondientes.

Recordemos que los micros deberan ser activados para evitar que la maquina siga
en marcha una vez que se abren las puerias.

SEGURIDAD E HIGIENE LABORAL

Figura 4-9: Modelo de informe sobre auditorias internas de planta.

Las inspecciones de seguridad dentro de una Organizacién son de vital importancia

porque en ellas se refleja no solo el interés de la empresa por la seguridad y la salud
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de su personal y el medio ambiente, sino también porque ayudan a evaluar los
problemas de las areas y a elaborar planes de accién adecuados para poder

solucionarlos.
4.10 Conclusioén

La seguridad y la higiene en el trabajo son aspectos que deben tenerse en cuenta en
el desarrollo de la vida laboral de la empresa, esa es su importancia. Su regulacion
y aplicacion por todos los elementos de la misma se hace imprescindible para

mejorar las condiciones de trabajo. (UNAM, 2015)

Aunque su conocimiento en profundidad sea necesario para los trabajadores, cobra
un especial interés en los mandos responsables de las empresas ya que de ellos se
exige lograr la méxima productividad sin que ello ponga en peligro vidas humanas o
pérdidas en materiales y equipos.

Una buena prevencién de los riesgos profesionales, basados en un profundo
conocimiento de las causas que los motivan y en las posibilidades que hay a nuestro
alcance para prevenir los problemas, evitard consecuencias muy negativas para el

perfecto desarrollo de la vida laboral.
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51 Anexol

ANEXO
PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

[y Razon Social: GUALCO SA

|(2) Direccion: Av. Leandro Alem 3210

|(4) Provincia: La Rioja

|
|
|(3) Localidad: La Rioja |
|
|

[5) C.P.: 5300 [6) C.U.1.T.: 30-67185124-9

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: TERMOFORMADO: De 06 a 15y de 15 a 00hs. Con
posibilidad de hacer turnos de 12 horas. EXTRUSION DE 06 A 18 Y 18 a 06hs. Matriceria y
Mantenimiento de 06 a 15y de 15 a 00hs.

Datos de la Medicion
(8) Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: Luxometro digital marca SCHWYZ,
modelo SC 105, serie 701784
(9) Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicion: 06/05/2015

(10) Metodologia Utilizada en la Medicién: SE UTILIZO EL METODO DE LA GRILLA O
CUADRICULA

21 de abril 2016 (12) Hora de Inicio: 17:00 HS (13) Hora de Finalizacion: 23:00 HS|

(14) Condiciones Atmosféricas: Durante las mediciones efectuadas a las 17 hs. Las condiciones
atmosféricas eran las siguientes: Despejado con una temperatura de 35°C, visibilidad 10 km. Y durante
las mediciones de las 22 hs, las condiciones atmosféricas eran las siguientes: Despejado con una
temperatura de 30°C, visibilidad 10 km. Viento del sector Norte

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion
(15) Certificado de Calibracion.

(16) Plano o Croquis del establecimiento.

(17) Observaciones: La empresa se encuentra trabajando con turnos de doce hora. La medicion se
realizo en los horarios de la tarde y la noche.

Hoja 1/3

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Interviniente
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

“Razon Social: GUALCO SA P
azon Social: C.U.1.T.: 30-67185124-9
@) ) () . (22 @) o
Direccién: Av. Leandro N. Além N° 3210 Localidad: La Rioja CP: 5300 Provincia: La Rioja
Datos de la Medicién
(24) (25) (26) @7) . (28) 29) | (€2) (31) @)
Tipo de . . N
IIumipnacidn' Tipo de Fuente | Iluminacion: \_f‘k" .dde :‘d Valor Valor requerido
Punto de o . : Luminica: General / uniformidad de " legalmente Segiin
Hora Sector Seccién / Puesto / Puesto Tipo Natural / ; i i Medido
Muestreo P Artificial / Incandescente / | Localizada / Ilu[n!nancla (Lw) Anexo 1V Dec.
: Descarga / Mixta Mixta E minima ? (E 351/79
Mixta media)/2
1 17:00 Produccion Termoformado Artificial Descarga Mixta 101?70,4 140,75 300 lux
2 17:45 Extrusion Extrusado de polietileno Mixta Descarga General 100?57 114 400 lux
3 18:45 | Pasillo circulacién autoelevador Artificial Descarga General 38?50,95 101,9 100 lux
4 20:50 Produccién Termoformado Artificial Descarga Mixta 101?78,8 157,6 300 lux
5 21:40 Extrusion Extrusado de polietileno Artificial Descarga General 97758,98 117,95 400 lux
6 22:35 | Pasillo circulacion autoelevador Artificial Descarga General 30?50 99,88 100 lux
7
8
9
10
11
12
(33) Observaciones: En los puestos de trabajo donde pudiese existir iluminacion localizada, se debera remitir a la tabla 4 del anexo IV del Decreto 351/79, donde se indica la relacion que debe existir
entre iluminacion localizada y la iluminacion general minima, a fines de evitar problemas de adaptacion del ojo y provocar accidentes como caidas, golpes, etc.

Hoja 2/3

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Interviniente

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

¢ (35)

34)
)Razén Social: GUALCO SA C.U.1.T.: 30-67185124-9

(36) . L @7) . (38) @) .
Direccién: Av. Leandro Alem 3210 Localidad: La Rioja CP: 5300 Provincia: La Rioja

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar

o Conclusiones. (“)Recomendaciones parta adecuar el nivel de iluminacién a la legislacion vigente.
Se observa que en los sectores medidos, los valores de la uniformidad Se solicita incorporar una luminaria mas en el sector del pasillo de
de iluminancia no son correctos para algunos casos. Por otra parte, los | circulacion de autoelevadores, precisamente en el ingreso de la carga al
valores medidos de iluminancia no cumplen con lo requerido depdsito del entre piso. Por otra parte, se debera reparar el reflector del
legalmente. Se observa luminaria depreciada y agotada, sobre todo en la sector de extrusion, ya que el mismo se encuentra averiado,
zona de termoformado. Los conos de sombra son abundantes debido a la| imposibilitando un mejor nivel de iluminacion segun lo requerido en el
distribucion de la linea de luminaria con respecto a la ubicacion de las anexo IV del Decreto 351/79, en su tabla 2. Tambien sugerimos el
maquinas. recambio de aquellas ldmparas que se encuentran agotadas y/o

gquemadas. Se debera poner en marcha un programa preventivo y
correctivo a cargo de mantenimiento, que incluya ademas del recambio
de lamparas, la limpieza de las mismas. Se realizara nueva medicion una

vez que la empresa de cumplimiento a lo solicitado.

Hoja 3/3

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Interviniente
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5.2 Anexo 2

ANEXO

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

o Razén Social: GUALCO S.A.

@ Direccion: AVENIDA ALEM 320

@ Localidad: LA RIOJA

@ Provincia: LA RIOJA

) C.P.: 5300 © C.U.l.T.: 30-67185124-9

Datos para la medicion
 Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: Marca HEPTA INSTRUMENT/CEM.
MODELO HDT-18852 (DT-8852), N° SERIE: 11013502

©) Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizado en la medicion: 22/07/15
@ Fecha de la medicion: 28/06/16 @) Hora de inicio: 15:00 hs | Hora finalizacion: 18:30 hs

) Horarios/turnos habituales de trabajo: 06 a 14; 14 a 22 hs

@) Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo. Solo se observa una fuente emisora
de ruido en el sector termoformado correspondiente al proceso de termoformado y apilado de
producto. En el sector molienda se observa fuente emisora proveniente de los molinos.

) Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicién. Se encuentran todas las
maquinas trabajando normalmente

Documentacién que se adjuntara a la medicion

@) Certificado de calibracion.

@) Plano o croquis.

Hoja 1/3

Firma, aclaracién y registro del Profesional interviniente.
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ANEXO
COLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORA
an (18)
Razon social: GUALCO SA 30-67185124-9
() (0] () 2]
Direccién: AV. ALEM 320 Localidad: LA RIOJA C.P.:5300 Provincia: LA RIOJA
DATOS DE LA MEDICION
@ @ = @ @ @ @ SONIDO CONTINUO 0 INTERMITENTE =
Caracterfsticas RUIDO DE (30) [(31) (a2) Cumple con
Tiempo de Tiempo de generales del ruido IMPULSO O DE los valores de
Punto qe Sector Puesto / Puesto tipo / Puesto mévil exposicion del integracion  |a medir (continuo / IMPACTO ) Nivel de presion Resultado de exposicién
medicién trabajador (tiempo de | intermitente /de | Nivel pico de presién etica iteqrao | 13 Smace Dosis (en diaria
Te, en horas) medicion impulso o de acustica ponderado C actstica integrado las porcentaje %) permitidos?
(LAeq,Te en dBA)
impacto) (LC pico, en dBC) @ fracciones (S1/NO)
1|Termoformado Caida termoformadora n° 12 7,25 3 minutos continuo N/A 89 N/A N/A NO
2| Termoformado Caida termoformadora n° 2 7,25 3 minutos continuo N/A 90 N/A N/A NO
3| Termoformado Caida termoformadora n° 1 7,25 3 minutos continuo N/A 91 N/A N/A NO
4|Molienda Molino n° 2 7,25 3 minutos continuo N/A 93 N/A N/A NO
5 |Extrusion Extrusora B 11,25 3 minutos continuo N/A 90 N/A N/A NO
6|Extrusion pasillo entre extrusora ByC 11,25 3 minutos continuo N/A 85 N/A N/A NO
7|T Caida termoformadora n° 5 7,25 3 minutos continuo N/A 92 N/A N/A NO
8| Termoformado Caida termoformadora n° 6 7,25 3 minutos continuo N/A 87 N/A N/A NO
9| Termoformado Caida termoformadoras 9 y 10 7,25 3 minutos continuo N/A 86 N/A N/A NO
10 [Herreria Herrero 7.25 3 minutos continuo NA 85 N/A NA NO
@4 Informacion adicional: Los parametros de medida son con curva de ponderacion A (dBA), medido utilizando la caracteristica de respuesta lenta (slow)
Hoja 2/3
Firma, aclaracién y registro del Profesional interviniente.
ANEXO

ROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABOR

(35)
Razén social: GUALCO S.A.

(36)
C.U.L.T.: 30-67185124-9

@n @) . (39) @ .
Direccién: Av. Leandro N. Alem 320 Localidad: La Rioja C.P.: 5300 Provincia: La Rioja

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar
(42)

(41

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

Los valores obtenidos se encuentran por encima de lo permitido para una exposicién de 8 horas continuas, de acuerdo a |Teniendo en cuenta los valores obtenidos en las mediciones efectuadas y la incertidumbre del instrumento de medicién, es
lo establecido por la Resolucion 295/03 para el caso de las ter en donde los cumplen turnos de 8 |obligacion el uso del protector auditivo en todos los sectores de la planta. Se sugiere el cambio del protector auditivo
horas. Para los empleados de extrusion, que cumplen jornada de 12 horas, aplica el mismo criterio. Para el sector de actual a uno de copa con mayor nivel de atenuacion, para lo cual se debera realizar un analisis del EPP utilizado y del EPP
herreria, se concluye que los valores obtenidos se encuentran en el limite de lo permitido segun lo establecido en la propuesto.

normativa mencionada.

Hoja 3/3

Firma, aclaracion y registro del Profesional interviniente.
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5.3 Anexo 3

o PLAND DE EVACUACION

*Laevacuaciondebe hacerseenel
menor tiernpo posible pero sin
correr

*Esperecon calmalas indicaciones
de los evacuadores

*Encasode que hayahumo
desplacese gateandoy conun
panuelo cubrirse bocay nariz

* Durante un sismo no intente
caminar, protéjase debajo de los
escritorios, marcos de puertas, hasta
que deje de temblar, luego evacue.
Avisar alos evacuadores delas
distintas areas si hay alguna persona
atrapada o lesionada e identifique ef
lugar donde la pueden localizar.
*Recuerde que debeevacuar alos
visitantes y a quien requiera ayuda.
*La prioridad sonlos nifos, los
discapacitados fisicos y las mujeres
embarazadasen caso de haberlos.

i

GUALCO

-

L.amayoriade las victimasen
un desastre, se presentan
comoconsecuenciade la falta
de prevencion de las personas
ymas adn porel
desconodmientodefa
existenciade un plan de
evacuacion delas Empresas.
Porestemativoes que Ud,
sehorvisitante debe
interiorzarse del plan de
evacuacion existente en
GualcoSA-La Rioja-y quela
Empresa cuentaconuna
Brigadainterna preparaday
entrenada para hacer frentea
las Emergencias.
Solicitarernos a Ud . participary
colaborar con el accionar de
los Fvacuadores.

Estefolletotiene el objetode
dara conocer e informarlo
siguiente,

JQuéesEvacuar?

ES EL CONJUNTODE
ACTIVIDADES TENDIENTES A
QUE LAS PERSONAS QUE SE
ENCUENTREN EN PELIGRO SE
DESPLACENA UN LUGAR
SEGURO, A TRAVESDE LOS
MEDIOS DE ESCAPEY SALIDAS
DE EMERGENCIACON QUE
CUENTA LA PLANTA.

SERAL DE EVACUACION

Sedasenaldealarmay
evacuaciona través de una
sirena, que nosindicaque
debernosiniciarla
evacuacion.

COMO EVACUAR

Al escucharla sehal de
evacuacion:

*Suspenda inmediatamente
sustareas

*Mantengala calma
*Apague todos los equiposy
preparese para evacuar
«No cargue bultos
sIdentifiquelas rutas de
evacuacion.

+Siga las instrucciones del
evacuador (supervisoresy
brigadistas)

*Dirijasea zona de
encuentro(allado de garita
vigilancia)

«Colaborecon el recuento
del personal

+Bajo ningln motivo
reingresed la planta.

+El jefe de emergencia dara
la orden de reingresoala
planta.

Brito, Fernando
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54 Anexo 4

-

GUALCO

CONSTANCIA DE CAPACITACION

Se deja constancia que los abajo firmantes asistieron a la actividad de Capacitacion detallada precedentemente y declaran
haber comprendido el contemido y alcance del temano desarrollado, comprometiendo la aplicacion de los conocimientos,
acciones y actitudes para minimizar los riesgos, prevenir y evitar accidentes de trabajo.

TEMARIO:

DNI APELLIDO Y NOMBRE FIRMA

Lugar y fecha: Duracidn:

Firma y Aclaracion del Instructor
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55 Anexo5

Debido & que laz usamos constantemente, estin expuestas
& toda claze de peligros. 3e las debe proteger de les lesio-
nes causadas por el frig, el calor, del contacto con materia-
les pezados v o &filados. Para protegerlas contra cora-
duras, pinchaduras, magulladuras y otras lesiones es nece-
zario uzar guantes proteciores de acuerdo con el material
nue 52 mansje y I atmosfera donde ze trabaje.

Para evitar leziones deben mantenerse lejoz de donds
puedan ser atrapadas, golpeadas o mutiladas.

Nunca deben introducirse las manos dentro de maguinarias
En movimiento, ya sea para efectuar reparaciones o tarzas
de mantenimizrto; y ante la eventualidad de una lesidn, adn
=i se frata de un rasquiio, hay que concurrir de inmediato

&l supervisor de turno.

Las manos son un lujo que no se puede repraducir mi

sustituir.

\(,

RECOMENDACIONES A TENER EN CUENTA

. Conozea la méguina que opera y verifique gue todas laz
proftecciones estén en su lugar.

. Antes de introducir las manos denfro de una maguing
pars engrazarla, limpiarla o ajusterla, asegiress de
desconectarla & inmovilizaria.

. No uze guantes cuando trabaje en maguinas con movi-
migntos rotativos.

. Mo uze relojes, pulseras, cadenas y anillos cuando tra-
baje con maquinas.

. llsz |z herramients adecuada y verifiqus que ezt en
buenas condiciones.

. Nunca retire [as virutas con las manos.

. Al manipular materiales, observe los riesgos y cuidese
o loz sitios gue e puedan atrapar oz dedos.

. No emplee sustencias fueries como nafta, disolventes

o limpiadores agresivos para lavarss las manos.

LAS MANDS MAS VALIDSAS
SON LAS DRIGINALES
iiiCUIDELAS 1!t

v

GUALCO

EL CUIDADO DE LAS MANOS
EN EL TRABAJO

LAS MANDS

Al igual que ofras partes del cuerpo humano, merecen &l
cuidado y la profeccidn necesarias para conservar su
integridad fzica y su funcionamients adecuado. Bl servicio
gue brindan las manos al hombre es de un valor inestima-
ble, ademés lzz manos no son herramisntas gue se pue-
den resmplazar, una vez que 32 pierden no s recupsran

jamaz

Sin embargo, muchas de las cozaz que hacemos con las
manos 32 realizan sin un penzamiento deliberade. Las
mangs no tienen temor alguno. Irdn & cualguisr lugar que
2 |es envizn y eciuardn fBn inteligentementz como la
perzona a la que ellas periznecen. For lo anfo, anies dz
uzar laz mancs pisnze en la sequridad de laz mismaz.

He agui los fipos més comunes de lesionss de mano y o

ue usted pusde hacer para evitarlas:

Lesiones traumdticas. Estes lesiones & menuda ocurren
como conzecuencia del uso descuidado de maguingria ©
herramientzs. Las manos y boz dedos quedan atrapados,
pellizcados o aplastados en cadenas, ruedas, rodillos o
Engrangjes.

Las mancs y los dedos pusden resultar perforados. ras-

gados o con corteduras por herramigntas con puntas o

dertadas, con bordes cortanies o que trozan. Las precau-
ciones de seguridad deben inchir el usa de guardas pro-
tectoras y micros de seguridad: la manipulacidn cuidadosa
de cuchilloz o herramientzs, utilizando el elemento de pro-
teccidn adecuado: no usar joyes ni ropa holgada y marte-

ner laz manos alejadas de las partes mdviles.

Lesiones par contacts. Eztaz lesiones resulien por el
contacto con disolventes, cides, soluciones de limpieza,
liguidos inflamables y otras substancias que pueden causar
guemaduras o lesionar los tejidos. Para proegerse contra
esie tipo de lesiones, lea las efiquetas del producto, utilice
los guanizs adecuados o cremas protectoras y Evese las

manos frecuentements.

Lesiones por moimiento repetitive. Extas lesionss oou-
rren cuando las fereas requiersn movimisnios repetidos y
rapidos de |a mano por periodos prolongados. Los frabajos
de fabricacidn, de ensamblaje o de computadora pueden
producir este tipe de lesiones. Cambiz l& empufizdura, la
posicicn o el movimiento de les manos. 5i fuera posible,

glterne las tereas para descansar lzz manos.

Usted puede protegerse contra las lesiones de la mano

recordanda laz reglas basicas de ssquridad que e enums-

ran a confinuacion:

. Reconozca los peligros.

. Pienze completamente en cada tabajo aniez de
realizarlo.

. Tiga las reglas de zequridad.

. Evite oz atzjos.

. Reporte las leziones a su supervisor.

Las manos saludables estdn constituidas para durar
toda una vida. Las lesiones pueden durar toda una vida
también. Esté comsciente de dénde pone las manas y
tome las precauciones necesarias para protegerias.
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5.6 Anexo 6

-

GUALCO

ANALISIS INTERNO DE ACCIDENTE EN PLANTA

Datos del Operario: Maximiliano Gutiérrez

Cuil: 20-26408315-0

Fecha del accidente: 16 de Julio de 2016.

Hora del accidente: 15:30 hs

Seccion/maquina donde ocurrio el accidente: Esquina de calles detolva de extrusion y bolsones de
Illig.

Area: Molienda

Antigliedad en la planta: 8 afios y 9 meses

Antigliedad en el puesto: 2 afios

Posee experiencia: Si 1

Mecanica del accidente:

El operario cruza la calle y es embestido por el autoelevador en la parte posterior del antebrazo
derecho. Con el choque cae al piso golpeandose en el otro brazo (izquierdo).

ANALISIS POR EL METODO DEL ARBOL DE CAUSAS

Cadigos del grafico y confeccidn del arbol de causas

. | HECHO PERMANENTE |
O | HECHO O VARIACION |

Servicio de Higiene v Seguridad en el Trabajo
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DETERMINACION DE LAS CAUSAS BASICAS DEL ACCIDENTE

Factores Personales:

+ Conducta inapropiada censurada no intencional.

Factores fisicos:

e Prevencion inadecuada

Factores Administrativos.

« Evaluacién inadecuada de riesgos
Conclusiones:

De acuerdo a las referencias dadas por el area de personal, el empleado manifiesta distracciones
Y en varias ocasiones esto ha sido motivo de cambios de puestos de trabajo e inclusive llamados
de atencion.

Nos informa que el Sr. Gutiérrez tiene problemas en la vista y que no usa los anteojos recetados.

Evitando el uso de juicios de valor, se concluye gue el operador del autoelevador no frena a
tiempo, embistiendo al Sr. Gutiérrez que cruza la interseccion de las calles por la esquina en vez
de hacerlo por el medio de ellas.

Recomendaciones:

« Motivar la responsabilidad

« Monitorear periddicamente las condiciones de los autoelevadores. Verificar los resultados e
iniciar acciones para corregir las desviaciones encontradas. (Septiembre 2016 a cargo del
area de mantenimiento, quien debera llevar planilla de control la que sera a su vez
solicitada por el servicio externo de Higiene y Seguridad)

« Reforzar las capacitaciones en materia de higiene y seguridad tanto al sefior Gutiérrez
como a los operadores de autoelevadores. (durante el mes de septiembre de 2016).

Servicio de Higiene v Segunidad en el Trabajo
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